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Adaptacion

Andlisis Estadistico

Carretilla

Ciclon

Cuchillas

Desgrose

GLOSARIO

Es la capacidad que tienen los procesos
de adaptarse al entorno de trabajo.

Consiste en describir, analizar e
interpretar ciertas caracteristicas de un
conjunto de datos.

Vehiculo pequefio de una o dos ruedas,
disefiado para ser propulsado por una sola
persona y utilizado para el transporte a
mano de carga.

Deposito donde se almacenan
momentaneamente el desecho solido,
esta compuesto de dos toneles unidos y
extrae el desecho con la ayuda de
compresores.

Las cuchillas son colocadas en los tornos
para dar forma a un estilo a desarrollar.
Estas son disefiadas en la empresa segun
requerimientos del estilo de boton.

El desgrose se aplica en agua su funcion
es darle brillo al botén proveniente de
torneado.
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Diagrama

Distribucion de planta

Maduracion

Mantenimiento

Organigrama

Planeacién sistematica de
la distribucion

Plano

Proceso

Es un grafico el cual muestra un esquema
de informacién que representa datos
numéricos tabulados de wuna forma
determinada, segun el diagrama aplicado.

Es aquella donde estan ordenadas todas
las areas especificas de una planta,
orientada al ahorro de recursos, esfuerzos
y otras demandas que se tenga.

Proceso que se realiza con agua caliente,
con el fin de llegar a la consistencia
Optima las rondelas.

Son todas las acciones que tienen como
objetivo mantener un articulo o restaurarlo
a un estado donde pueda llevar a cabo
alguna actividad requerida.

Es la representacion grafica de la
estructura organizativa de una empresa u
organizacion.

Su funcién principal consiste en localizar
dos areas con alta frecuencia de
interrelaciones logicas cercanas una de la
otra.

Representacion de la planta de un edificio,
asi como a las representaciones vy
esquemas de los disefios industriales.

Es un conjunto de actividades o eventos
gue se realizan o suceden con un fin
determinado.
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Pulido

Resina de poliéster

Rondela

Tefiido

Zaranda

El pulido es aplicado al boton proveniente
de tintoreria, se aplica en seco y su
funcion es dar brillo a los colorantes
aplicados.

La resina de poliéster endurecido por
polimerizacion es un soélido, generalmente
transparente y de propiedades mecanicas
y quimicas.

Discos que son extraidas por troquelado
de las planchas, luego son llevados a
maduracibn para que obtengan la
consistencia ideal para que se les forme el
botdn en el area de torno.

Es un proceso quimico en el cual se
aflade uno o varios colorantes a los
botones, con el fin de que ésta sustancia
se conviertan en parte del boton y tenga
un color diferente al original.

Es una maquina seleccionadora, que
separa los botones de la ceramica del
proceso de pulido.
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RESUMEN

La infraestructura actual de la empresa botonera no es la adecuada para
el buen desarrollo del proceso productivo. Centrifugado y bastonera son los dos
procesos de elaboracion de botones, los cuales no tienen bien distribuidas
todas sus areas en una secuencia apropiada. Partiendo de que el
abastecimiento de materia prima esté retirado de donde se hace la mezcla para
ambas lineas de produccion. El crecimiento de la empresa se ve reflejado en la
maquinaria adquirida en los ultimos afios, sin embargo ésta ha sido acomodada
dentro de areas no apropiadas por lo tanto no esta siendo aprovechada al

mMAaximo por su errénea ubicacion.

Los diagramas de flujo, operaciones y de recorrido realizados en las
actuales instalaciones muestran claramente los nudos de desplazamiento que
se tienen entre areas. Estos indican el reducido espacio de trabajo con que
cuenta cada una de ellas. Este trabajo de graduacion es una propuesta del
disefio de distribucion de la planta en una nueva nave industrial. La propuesta
estd basada en la planeacion sistematica de la distribucion, la cual posee una
mejor colocacién de todas las areas. En los diagramas de flujo, operaciones y
de recorrido realizados en las nuevas instalaciones, exponen un recorrido mas

apropiado para los dos procesos productivos con los que cuenta la empresa.

El terreno dispone de dos mil ochocientos noventa y siete metros
cuadrados, lo que permiti6 instalar comodamente la planta y contar con

suficiente espacio para futuras expansiones.
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Seguidamente se presenta una serie de actividades que se tienen que
realizar con el propdsito de evaluar la distribucion propuesta, dichas actividades
deben llevarse a cabo de manera periddica, las cuales constan de auditorias,

analisis estadistico y analisis de resultado.
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OBJETIVOS

GENERAL:

Desarrollar un disefio para la distribucién de planta a una empresa dedicada a

la elaboracion de botones
ESPECIFICOS:

1. Conocer e identificar los procesos de produccién de la planta.

2. Determinar las condiciones del entorno del trabajo actual de Ila

produccion.

3. Realizar la plantilla de las ubicaciones actuales de las areas, maquinaria

y equipo con el que se cuenta.

4. Desarrollar una planeacion sistematica de distribucion en planta.

5. Proponer y realizar la nueva plantilla de ubicaciones de la maquinaria y

equipo con el cual se cuenta.

6. Elaborar los diagramas de proceso, recorrido y flujo, de los procesos de

produccion para la nueva distribucion de planta.
7. Aplicar los conocimientos de Ingenieria de plantas para el desarrollo de

los criterios que son la base para el desenvolvimiento del presente

trabajo de graduacion.
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INTRODUCCION

En el presente trabajo de graduacién se desarrolla un disefio para la
distribucion de planta, la cual conlleva un estudio de los procesos que se
manejan dentro del area de produccioén, asi mismo conocer las ubicaciones de

la maquinaria y equipo.

En la actualidad cuenta con el proceso de centrifugado y bastonera. El
proceso de centrifugado requiere de la siguiente maquinaria: centrifugas, las
cuales se utilizan para formar la plancha donde se extraeran las rondelas;
troqueladoras para extraer las rondelas, seguidamente éstas son enviadas a
tanques para su respectiva maduracion. Luego de adquirir la consistencia
apropiada las rondelas se envian a maquinado para dar paso al formado del
boton. Posteriormente el boton es pulido y enviado a seleccién y empaque. En
bastonera se caracteriza por dar al botén decoraciones de colores, a
continuacion son extraidas las rondelas por una rebanadora y son enviadas a

maduracién para seguir con el proceso de fabricacion del producto.

Para una mejor implementacién se crearon plantillas, que permiten
visualizar las ubicaciones actuales, determinar el lugar y las condiciones de las
areas del departamento de produccion. En base a la planeacion sistemética de
distribucion de planta desarrollada se elaboro un plano de las distintas areas de

produccion asi como de la maquinaria y equipo.
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Esto permitird visualizar el flujo de los procesos y constatar la correcta
ubicacion de las areas, asi como de la maquinaria y equipo en la nueva
instalacién. Ademas se presentan programas de mantenimiento acordes a las
necesidades que se puedan presentar durante el desarrollo del proceso. Se
debera realizar una capacitacion al personal para indicarles la importancia y

beneficios del traslado.

Se presenta la forma del manejo del transporte de la materia prima y
desechos, principalmente los desechos liquidos los cuales seran manejados por
medio de una planta de tratamiento de agua. Los desechos sélidos seran
tratados por el area de extraccion de polvo, la cual cuenta con nueve ciclones,
capaces de eliminar los desechos en un noventa y cinco por ciento, reduciendo

el indice de contaminacién ambiental.

El traslado serd posible con la ejecucion de la planeacién, identificando y
desarrollando la distribucion apropiada. Basandose en las plantillas las cuales
muestran la ubicacion de las &reas en la nueva instalacion, serd posible una

reubicacién de la maquinaria y equipo, con el fin de mejorar la distribucion.
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1. ANTECEDENTES GENERALES

1.1.La empresa

Se dedica desde sus inicios a la elaboracion de botones, demostrando su
compromiso con los clientes y personal, innovando dia con dia para brindar

productos de alta calidad.

1.1.1. Reseiia historica

Sus inicios tienen lugar en 1980, contando con mas de 24 afios de
experiencia. Hasta la fecha ha logrado un crecimiento industrial y un avance
tecnoldgico significativo en este ramo de la industria. Elaborando alrededor de
800,000 botones del poliéster por dia con los mas avanzados procesos de
fabricacion de botones. Desde sus inicios y hasta la fecha la empresa ha tenido
como prioridad la elaboracion de botones por centrifugado, siendo el método

mas practico y rentable para la empresa.

Otro de los procesos con los que cuenta es la elaboracién de botones por
medio de bastonera, siendo un proceso completamente diferente al
centrifugado. Este permite realizar decoraciones al boton, pero su demanda es

menor comparado con el otro proceso.



1.1.2.

1.1.3.

1.1.4.

Visién

Llegar a ser la empresa guatemalteca lider en el mercado
latinoamericano en botones. Reconocidos por nuestro buen

servicio, calidad en nuestro producto y excelente trato humano

Misién

Prestar un servicio de excelencia cumpliendo con las normas
y expectativas requeridas por nuestros clientes, tanto en
resistencia, forma y coloracion de nuestros botones. Asi como
también una excelencia en el trato persona a persona, dando la
asesoria, y herramientas necesarias para que nuestro cliente

obtenga siempre lo que necesita

Valores

Los valores son sumamente importantes en todos los
miembros de la compaifiia, valores tales como:
- Honestidad
- Humildad
- Disciplina
- Respeto hacia las demas personas

- Y un alto concepto de servicio



1.1.5. Tipo de organizacion

La empresa es de tipo familiar y cuenta con varios afios de experiencia.

En el desarrollo de sus productos. Sus funciones se basan en el siguiente

organigrama en la figura 1.
1.1.5.1.
Su finalidad es mostrar las relaciones jerarquicas dentro de la empresa,

con el propésito de visualizar mejor las responsabilidades dentro de la

organizacion.

Organigrama

Figura 1. Organigrama actual de la empresa botonera.

Gerente General
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1.2.Enfoque del producto

Por el tipo de producto la empresa debe estar al ritmo de los cambios de
moda, por lo tanto tiene que estar en la vanguardia de disefio, color y calidad en
los productos. La produccion de botones es demandada por industrias
dedicadas a la elaboracion de prendas de vestir. Su maximo consumidor es el
area textil, sin embargo el producto es solicitado por distribuidores de articulos

de costura.

1.2.1. Industria textil

La industria textii es el maximo demandante de botones, por estar
dedicada a la elaboracion de prendas de vestir y otros articulos, vendiendo
dichas prendas de vestir solo a mayoristas. La empresa elabora botones para la

industria textil tanto a nivel nacional como internacional.

1.3.Canales de distribucién

Es el medio por el cual la empresa coloca los productos en manos del
consumidor final. Los componentes que intervienen en el sistema interactivo del
canal de distribucion son: fabricante, intermediario y consumidor. Los canales

de distribucion que aplica la empresa son del tipo corto y largo.

1.3.1. Tipo corto

Se efectla de la siguiente manera:
Fabricante --------------- - Detallista ---------- - Consumidor



En este tipo de canal la empresa comercializa con distribuidores de

articulos de consumo.

1.3.2. Tipo largo
Se efectla de la siguiente manera:
Fabricante ----- - Mayorista ----- ~>Detallista ----- —>Consumidor

Aca se comercializa con la industria textil.

1.4.Estructura Organizacional

Es la forma en que se divide, agrupan y coordinan las actividades de la
empresa en todo lo que a las relaciones jerarquicas se refiere. La empresa esta

estructurada de acuerdo a su funcion.

1.4.1. Estructura funcional

Es la forma mas basica y l6gica de departamentalizacion, se desarrolla
primordialmente en la empresa. Facilitando mucho la supervision, y el
movimiento de las habilidades especializadas, para utilizarlas donde se

requiera.

1.4.1.1. Descripcién

En la organizacion funcional los operarios responden ante varios
supervisores o jefes, en donde cada supervisor o jefe es responsable de un
determinado grupo de operarios.



Los operarios ante cualquier situacion deben recurrir ante el supervisor o
jefe mas adecuado, evitando pasos intermedios y no causar demoras durante

el proceso.

1.4.1.2. Ventajas

Facilita la especializacion de los diversos érganos, lo cual permite que
cada cargo se enfoque solo en su funcién. Permite una mejor supervision
técnica, puesto que cada cargo estad especializado en su campo. Agiliza la

comunicacion sin intermediarios de forma directa.

1.4.1.3. Desventajas

A raiz que los trabajadores tienen que responder ante los supervisores y
estos responden a una especialidad en particular, existe el peligro de que el
trabajador busque orientacion del supervisor menos indicado para solucionar un

problema.

La pérdida de la vision de conjunto de la organizacion, puede llevar a
divergencias y a mezclas de objetivos que puedan ser opuestos. Dado que

diversos cargos son especialistas en determinadas actividades.

Los supervisores pueden entrar en conflicto por querer imponer sus
puntos de vista y su enfoque ante problemas que surjan dentro de la

organizacion.



1.5. Mantenimiento

Son las acciones que tienen como finalidad conservar un articulo o
restaurarlo a un estado que pueda ejecutar su funcion requerida. Tiene distintas

formas de aplicarse, estas dependeran de la finalidad que se persiga.

1.5.1. Definicidn

El mantenimiento es considerado como un costo necesario, con el
propésito de mantener en éptimas condiciones de confiabilidad, todo el equipo

de produccion y que sea seguro de operar.

1.5.2. Tipos de mantenimiento

Existen cuatro tipos de mantenimiento, los cuales tienen relacion con el
tiempo en que se realizan, el objetivo para el cual son puestos en marcha y en

funcién de los recursos con los que se cuenta.

1.5.2.1. Correctivo

Denominado “mantenimiento reactivo”, entra en aplicaciéon luego que
ocurre una falla o averia. Es decir actia en el momento que se presenta un
error en el sistema. Por tal razén se toman medidas de correccién hasta que se

presenten inconvenientes, trae consigo las siguientes consecuencias:

e Paradas no previstas durante el proceso, reduciendo las horas
activas de trabajo.

e Eltiempo de paro del proceso productivo no es predecible.



e Presenta costos por diversas razones no presupuestados, estos
costos pueden ser por reparacion o repuestos. Puede darse el caso
gue por falta de recursos econdémicos no se pueda comprar los
repuestos en el momento deseado.

e Afecta las sucesiones productoras, es decir los procesos siguientes.

Se veran parados a la espera de la reparacion de la etapa anterior.

1.5.2.2. Preventivo

Denominado “mantenimiento planificado”, entra en accion antes de que
ocurra una falla o averia. Se realiza bajo circunstancias controladas sin la
existencia de algun error en el sistema. Se ejecuta a razén de la practica y
técnica del personal a cargo, determinando el momento necesario para llevar a
cabo dicho procedimiento. Los manuales técnicos del fabricante pueden
estipular el momento adecuado para dicho mantenimiento. Presenta las

siguientes caracteristicas:

e Se efectla en un periodo en que no se produce, aprovechando de
esta manera las horas ociosas de la planta.

e Tiene una fecha programada, ademas de un tiempo determinado
para su ejecucion. Un tiempo de inicio y de terminacion
preestablecido y aprobado por la empresa.

e Se basa en un programa previamente elaborado, donde se detalla
el procedimiento a seguir, y las tareas a efectuar, a fin de contar
con las herramientas y repuestos necesarios.

e Se desarrolla en un é&rea en particular y a ciertos equipos
especialmente. También puede efectuarse un mantenimiento

general a todos los componentes de la planta.



e Es posible contar con un presupuesto aprobado por la directiva de
la empresa.

e Permite contar con informes de todos los equipos. Ademéas ofrece la
posibilidad de actualizar la informacion técnica del equipo.

1.5.2.3. Proactivo

Se fundamenta en los principios de respaldo, ayuda, iniciativa propia,
sensibilizacion y trabajo en equipo. De tal manera que los involucrados directa o
indirectamente en la gestion del mantenimiento, conozcan las problematicas del
sistema es decir, que todos los que conforman la estructura jerarquica de la
empresa deben estar consientes de las actividades que se llevan a cabo en el

desarrollo del mantenimiento.

Cada quien desde su cargo debe actuar, asumiendo un rol en las
operaciones que se realicen. Este tipo de mantenimiento implica contar con una
planificacién de operaciones, el cual debe incluirse en el plan estratégico de la
organizacion. Brinda a su vez indicadores (informes) hacia la gerencia, respecto

del avance de las actividades.

1.5.2.4. Predictivo

Este tipo de mantenimiento consiste en determinar en todo instante la
condicion técnica real de la maquina inspeccionada, en pleno funcionamiento.
Haciendo uso de un programa sistematico de mediciones de los parametros

mas importantes del equipo.



Su finalidad es disminuir las paradas por mantenimiento preventivo. Su
implementacion requiere inversibn en equipo, en instrumentos, y contar con

personal calificado.
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2. ESTUDIO DE LA SITUACION ACTUAL

2.1.Instalacion de la planta

Las instalaciones donde se ubica actualmente la empresa, es una bodega
de lamina en la cual se encuentran tres areas de la planta. Aca4 también se
tienen instalados 5 extractores de polvo. Las demas areas se ubican en
distintos puntos del terreno el cual consta de 1408 metros cuadrados (m?) en
total. Cabe sefialar que la planta se ha ido adecuando a la infraestructura que
se tiene, ésta cuenta con bodegas de pared de block y techo de lamina de dos
aguas; otra parte de la infraestructura esta hecha de pared de adobe y techo de

lamina de dos aguas.

2.1.1. Tipo de edificio

Es de segunda categoria, por tener techo de dos aguas con estructura
metalica. La iluminacion con la que cuenta la empresa esta combinada por luz
natural y artificial. El piso con el que cuenta la planta, una parte es de piso de
granito, la otra de concreto. El edificio cuenta con ventilacion combinada entre

mecanica y natural.

2.1.1.1. Tipo de piso

Es de granito en su mayoria y de concreto en ciertas areas de la empresa.
El piso no fue seleccionado segun requerimientos, debido que la planta se

adecu6 a las condiciones existentes.
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Oficinas, seleccién y empaque, pulido y grabado de nombre por laser son
las areas que cuentan con piso de granito. El resto cuenta con piso de concreto
de unos 5 cm de espesor. A la fecha no se han presentado inconvenientes por

el tipo de piso en las distintas areas.

2.1.1.2. Tipo de techo

El techo de la planta esta construido de dos aguas, con estructura
metalica, y cubierto de lamina. Asi mismo cuenta con 12 laminas traslicidas,

para el aprovechamiento de la iluminacion.

2.1.2. Adaptacion de la edificacidén a los procesos

La empresa se dedica desde sus inicios a la elaboracion de botones,
contando con dos procesos distintos para su elaboracién. El primero de ellos es
el proceso por medio de centrifugado y el segundo es por medio de la
bastonera, los dos proceso se unen en el area de maduracion de rondelas. Por
razones de la edificacion hay areas que se han tenido que ubicar en lugares no
apropiados para el buen desarrollo de los procesos. Lo cual ha provocado

recorrer distancias mas largas, pérdida de tiempo entre otros.

Tomando en cuenta que las instalaciones no son propias, la empresa
invierte poco por mejorarlas, ademas la recepcion de materia prima la cual se
almacena en toneles en su mayoria no es la adecuada. En el municipio de
Chimaltenango se encuentra la planta de produccion y en la capital el area
administrativa. Razon por la cual se pretende hacer el traslado para unificar

estas dos importantes &reas e instalar la planta completa en un solo lugar.
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2.2. Distribucion de areas dentro de la organizacion

Las 18 areas con las que cuenta la empresa, se encuentran ubicadas en
distintos puntos dentro de las instalaciones. El area administrativa esta dividida,
teniendo solo una oficina de recepcion en la planta de produccion. La sala de
venta y contabilidad se encuentran ubicadas en la ciudad capital. La mayoria de
las instalaciones cuenta con poco espacio de trabajo disponible, lo cual ha

obligado a reubicar maquinaria, colocandola en otras areas.

2.2.1. Areas a tratar

A continuacion se presentan cada una de las instalaciones de la empresa,

se describe el funcionamiento de éstas y se indica su espacio de disponibilidad.

2.2.1.1. Parqueo

El parqueo de la empresa no esta indicado sin embargo; frente a desgrose
y a la bodega de materia prima (resina), se ubican los vehiculos que llegan a la

planta. Diariamente llegan a la empresa 3 vehiculos.

Por la ubicacion de las instalaciones queda suficiente espacio para
ingresar 2 vehiculos mas, sin obstaculizar el paso. El espacio de parqueo es de
136 m?, lo suficiente para dichos vehiculos.
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2.2.1.2. Oficinas

En la planta de produccion ubicada en Chimaltenango solo se encuentra
una oficina la cual consta de un espacio de 9.66 m®. Esta oficina es utilizada
como recepcion para atender a clientes que visitan la planta o realizan
directamente sus pedidos. El resto de la parte administrativa se encuentra
ubicada en la capital. Los pedidos también pueden ordenarse via web, a través
de su pagina electrénica. El hecho de tener la sala de ventas y el area contable
en la capital, ocasiona ciertas desventajas, éstas son ocasionadas por la

distancia entre la planta de produccién y el area administrativa.

2.2.1.3. Comedor

El comedor cuenta con 2 mesas y hay 15 sillas disponibles para su
utilizacion, éste se encuentra ubicado a la par de la bodega de chatarra y del
area de maduracién. Dispone de 14 m? esta4 equipada con una cafetera a
disposicion del personal. Es preciso sefalar que en la planta no se vende
ningun tipo de alimento, el personal es el que sale a comprar sus alimentos o

lleva consigo, y los ingiere en este lugar destinado para comer.

2.2.1.4. Sanitarios

Cuatro son los sanitarios con lo que cuenta la planta, dos de ellos
Unicamente para el personal operativo y los otro dos para el personal
administrativo. Por razones de la infraestructura estos no estan ubicados en un
solo lugar. El sanitario para damas del personal operativo se encuentra junto a
seleccion y empaque. El sanitario para damas de administracién se encuentra a

la par de unas bodegas que se encuentran atras de seleccion y empaque.
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Los otros dos sanitarios del personal operativo y administrativo estan a la

par de la bodega de chatarra.

2.2.1.5. Desechos

Las areas que mayores desechos producen son; desgrose, tintoreria y
torno. Las primeras dos son desechos liquidos, pero el area de torno son
desechos solidos, los cuales se derivan del maquinado de rondela. Frente a la
bodega de quimicos se encuentra el espacio para colocar las bolsas de

desecho solido de los extractores de polvo. El espacio disponible es de 9.4 m?.

2.2.1.6. Bodegas

En la empresa existen cuatro tipos de bodegas las cuales son utilizadas
para distintos fines. Estas bodegas son de; resina, quimicos, producto

terminado y chatarra.

2.2.1.6.1. Resina

El elemento principal para la elaboracion de botones es la resina de
poliéster. Por tal razén una de las bodegas méas grande estd destinada al
almacenamiento de los toneles donde es conservada la resina. Esta bodega
esta capacitada para contener hasta 80 toneles, el mayor proveedor de resina
poliéster es México. Son 43 m? con los que cuenta la bodega. Es necesario que

la temperatura que mantenga esta bodega oscile entre los 20 °C a 23 °C.
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2.2.1.6.2. Quimicos

El &rea de quimicos estd compuesta de dos bodegas de 17 m? y de 14
m?, en la que se depositan todos los quimicos utilizados. Una parte de una de
las bodegas es utilizada para el almacenamiento de repuestos de maquinado,

esto se da por cuestiones de espacio.

2.2.1.6.3. Producto terminado

La bodega de producto terminado no esta en un solo lugar, esta
compuesta de varias bodegas. Esto se debe a la infraestructura que tienen las
actuales instalaciones. Son 5 bodegas las cuales cuentan con 41.71 m? 8.55
m?, 12.65 m?, 3.56 m®> y 9.3 m? respectivamente. En dichas bodegas se
almacena los distintos tipos de botones elaborados. También se almacena
botones blancos, los cuales pueden ser procesados en tintoreria mas adelante

segun se requiera.

2.2.1.6.4. Chatarra

Esta bodega se fue formando a través del tiempo, en la cual se almacena
maquinaria inutilizable, pero dichas maquinas pueden servir para retirarles
piezas en buen estado e instalarselas a otras segun se requiera. La bodega
esta ubicada a la par del comedor y del area de maduracion, dentro de ésta se
ubican los sanitarios para caballeros. Es la bodega mas deteriorada de todas

por eso es utilizada para tales fines, su espacio disponible es de 56.74 m?.
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2.2.1.7. Pintado de planchas

El pintado de planchas, es una operacion alterna que puede llegar a
efectuarse segun se requiera. De llegar a realizarse ésta operacion, se efectia
luego de formar la plancha en centrifugado, para luego ser enviada a pintarse,
en donde se coloca un esmalte que permite a las rondelas maquinarse
correctamente en el area de torno. El area de pintado de planchas es el mas

pequefio contando con 4 m?,

2.2.1.8. Extraccion de polvo

El maquinado de rondelas es la causa del polvo de residuos de resina de
poliéster y otros quimicos que componen a las rondelas. Para lograr una buena
extraccion de polvo la empresa cuenta con 9 ciclones, suficientes para eliminar
el polvo. Los ciclones depositan todo el desecho solido en unas bolsas
plasticas, las cuales son llenadas y reubicadas posteriormente en el area de

desecho.

2.2.1.9. Compresores

Los compresores utilizados para el buen funcionamiento de los extractores
de polvo, se encuentran ubicados a la par de los ciclones. Esto ha ocasionado
ciertos problemas con algunos compresores debido ciertas particulas que se
salen de los ciclones y se incrustan en estos. El espacio que ocupan todos los

compresores es de unos 10.25 m?.
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2.2.1.10. Taller de mantenimiento

Cabe sefalar que no existen programas especificos de mantenimiento, sin
embargo la empresa cuenta con un taller de mantenimiento el cual posee un
equipo de soldadura y su banco de trabajo. EIl responsable del taller es el
Ingeniero mecénico que labora en la empresa quien también esta a cargo del

area de torno.

Gracias al taller es posible hacer uniones de piezas por medio de la

soldadura, en la actualidad el taller cuenta con un espacio disponible de 37 m?.

2.2.1.11. Tintoreria

Tintoreria es uno de los procesos de la empresa que le permitio ganarse
un espacio en el mercado. En esta area se tifien los botones segun el pedido,

ademas tiene la capacidad para formular cualquier color que requiera el cliente.

Esta area trabaja directamente con bodega de producto terminado ya que
el botén en blanco es enviado a tintoreria para tefiirlo, luego éste es enviado a

pulido para darle brillo.

Las instalaciones tienen 18.54 m? de espacio disponible, es una de las
areas donde mas agua se emplea. El tefiido se aplica en agua caliente luego

los botones se dejan disminuir su temperatura al aire libre.
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2.2.1.12. Bastonera

El area de bastonera surge de la necesidad de brindar al cliente mayor
variedad de estilos en los botones, dando un paso grande en la industria
botonera. Dicha area es abastecida de materia prima, luego se procede a
preparar la mezcla y aplicar los colorantes. Después se colocan los tapones a
los tubos, hacer el llenado de estos, luego se instalan en una malla para el
gelado. Por ultimo son llevados al rebanado para retirar las rondelas. Por la
infraestructura que se tiene esta area esta dividida en dos de 34.40 m? y de
13.20 m?,

El proceso basicamente se realiza en el area grande, en ésta se encuentra la
bastonera la cual es la base para este proceso. En el area pequeia esta
ubicado el parafinador que sirve para limpiar tubos, esto permite que la resina
preparada no se pegue al tubo. También se encuentran 3 toneles que contienen

quimicos como: promotor, monémero y resina flexible.

2.2.1.13. Maduracién

La maduracion juega un papel importante durante el proceso, ya que de
ello depende que las rondelas obtengan buena resistencia, para poder
maquinarlas. Las rondelas son depositadas en tanques con agua caliente
durante un periodo de 1 hora para que adquieran la consistencia ideal para
poderse trabajar. El espacio con el que se dispone es de 19.25 m?% Antes de ser
enviadas a torno son secadas, el secado dura 20 minutos (min.). Luego son

llevadas a una maquina de espesores si es necesatrio.
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La maquina de espesores es utilizada cuando en la maduracién las
rondelas no toman el mismo espesor. Por ultimo son seleccionadas las rondelas

que iran a maquinado.

2.2.1.14. Mezcla, centrifugado y troquelado

En esta area se prepara toda la mezcla, la cual estd compuesta de resina
de poliéster, promotor, monémero de estireno y peréxido de metil etil cetona
(MEKP). Esta mezcla es colocada en las centrifugadoras o es llevada a
bastonera segun requerimientos. De las centrifugas se obtienen las planchas en
unos 40 min. que posteriormente seran troqueladas para extraer las rondelas.
Si el esmalte aun no ha sido colocado las planchas van a pintado de planchas

luego a troquelado.

En la actualidad el espacio con el que se cuenta es de 95 m? lo cual ha
obligado a mantener el area de pintado de plancha fuera de estas instalaciones.
Otro inconveniente presentado es que las bodegas de materia prima se
encuentran muy lejos, aun sabiendo que en esta area es donde inicia el

proceso productivo.

2.2.1.15. Tornos

El area de torno es conocido como maquinado, las rondelas son
colocadas en los tornos para que estos le den forma segun especificaciones.
Todas las cuchillas que le dan forma al boton son disefiados por el personal,

bajo la asesoria del ingeniero mecanico.
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La planta cuenta con 14 tornos de los cuales 4 de ellos son de 2
cabezales y los restantes son de 1 cabezal. Inicialmente la planta contaba solo
con 10 tornos, hace un afio, la planta adquirié otros 4. La adquisicion de estos
altimos obligo a realizar una nueva reubicacion y por cuestiones de espacio la

maquinaria no quedo en linea. El espacio donde se ubica es de 137 m?.

Las instalaciones también cuentan con afiladores los cuales se utilizan
para las cuchillas. Es el area que mas desecho solido ocasiona por tal razén se
han instalado 9 ciclones que son los que extraen el polvo. Por el tipo de
operacion acd se manejan dos turnos de trabajo, el resto de la planta solo

labora una sola jornada de trabajo.

2.2.1.16. Desgrose y pulido

Desgrose y pulido son los encargados de dar el brillo al botén. Desgrose
es el area que se encarga de darle brillo al boton en blanco, el cual viene
directamente de maquinado. Este tipo de desgrose se hace en agua y esta
separado del pulido, el cual se hace en seco y solo se le aplica al botén que
proviene de tintoreria. Desgrose y pulido cuentan con 41 m?> y 224 m?
respectivamente. Por los tipos de operaciones, desgrose y pulido se encuentra
separados. Las distancias que se tienen que recorrer entre maquinado y
desgrose es grande, asi como la distancia entre tintoreria y pulido por sus

ubicaciones actuales.

2.2.1.17. Grabado de nombres por laser.

La planta tiene la capacidad para grabar nombres al botén por medio de
laser, los pedidos de este tipo son frecuentes, y son solicitados por empresas

magquileras, colegios de prestigio y empresas particulares.
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El boton puede venir de bodega de producto terminado o directamente de
seleccion, al boton se le graba el nombre solicitado luego se envia de nuevo a
seleccion. Posteriormente a empaque y pesado, para después ser almacenados
en bodega de producto terminado. Las instalaciones cuentan con 9 m?, pero de
este espacio no todo estad disponible para la maquinaria del grabado de

nombres por laser.

2.2.1.18. Seleccion y empaque

Esta area cuenta con 11.50 m? y otra parte de 23.25 m? en la primera
parte hay dos maquinas seleccionadoras. En la segunda una mesa de trabajo
en la cual las operarias seleccionan el boton uno por uno, asi como un equipo

de codmputo donde se registra lo seleccionado, pesado y empacado.

Luego de ser empacado el producto es enviado a bodega de producto
terminado para su respectivo almacenamiento o para su respectivo pase de
salida, si asi se requiere. El boton es empacado en bolsas plasticas
debidamente identificadas por el botdn que contienen. Si el botén sera enviado
al extranjero este es depositado en cajitas de cartbn para su mejor

presentacion y conservacion del producto.
2.3. Maquinaria y equipo
Como todo proceso de produccion, en la empresa se cuenta con una gran
variedad de maquinaria y equipo, la cual es utilizada para el desarrollo del

proceso de produccién. A continuacién se muestran por codigo y nombre toda

la maquinaria y equipo utilizado.
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Tabla| Listado de maquinariay equipo del area de torno

MAQUINARIA Y EQUIPO
CODIGO DESCRIPCION
TORNO

T1 Torno uno de 1 cabezal

T2 Torno dos de 1 cabezal

T3 Torno tres de 1cabezal

T4 Torno cuatro de 1 cabezal

T5 Torno cinco de 1 cabezal

T6 Torno seis de 1 cabezal

T7 Torno siete de 1 cabezal

T8 Torno ocho de 1 cabezal

T9 Torno nueve de 1 cabezal

T10 Torno diez de 1 cabezal

T11 Torno once de 2 cabezales

T12 Torno doce de 2 cabezales

T13 Torno trece de 2 cabezales

T14 Torno catorce de 2 cabezales

™ Torno manual de 1 cabezal

Z1 Zaranda, para botén maquinado
MA Mesa con afiladores

Al Afilador uno

A2 Afilador dos

A3 Afilador tres

M1 Mesa de trabajo ubicada en torno
E1l Estanteria fija, para herramienta
E2 Estanteria fija, para herramienta
E3 Estanteria fija, para botdbn maquinado
E4 Estanteria fija, para botdbn maquinado
PM Pantografo manual

E47 Estanteria fija, para herramienta
MB4 Mesa para balanza cuatro
CAl Carretilla mévil, para movilizar herramientas

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla Il

Listado de maquinariay equipo del area de tintoreria

TINTORERIA

TB1 |Tintoreria de botones uno

TB2 |Tintoreria de botones dos

MXT |Mixer de tintoreria

CAZ2 | Carretilla movil, para movilizar colorantes

P1 |Pileta, agua fria

P2 |Pileta, agua caliente

LT |Luces de tintoreria, para visualizar colores
E9 |Estanteria fija de colorantes

Fuente: Elaboracion propia

Tabla lll Listado de maquinariay equipo del area de desgrose
DESGROSE (PULIDO EN AGUA)
PA1 |Pulidor en agua uno
PA2 |Pulidor en agua dos
PA3 |Pulidor en agua tres
PA4 | Pulidor en agua cuatro
PA5 | Pulidor en agua cinco
PAG6 |Pulidor en agua seis
PA7 | Pulidor en agua siete
SB | Secador de botones, luego de pulido en agua
M2 | Mesa de trabajo ubicado en pulido en agua
ZP1 | Zaranda uno, para botén pulido
ZP2 | Zaranda dos, para botén pulido
Fuente: Elaboracién propia
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TablalV Listado de maquinariay equipo del area de pulido

PULIDO (EN SECOQ)
PS1 |Pulidor en seco uno
PS2 |Pulidor en seco dos
PS3 |Pulidor en seco tres
PS4 | Pulidor en seco cuatro
PS5 |Pulidor en seco cinco

ZPS |Zaranda, para botén pulido en seco
Fuente: Elaboracién propia

TablaV Listado de maquinariay equipo del area de seleccion y empaque

SELECCION Y EMPAQUE
S1 |Seleccionadora uno
S2 |seleccionadora dos
MB1 |Mesa para balanza uno
M3 |Mesa de trabajo, para empaque
MSE |Mesa de seleccién y empaque
E10 |Estanteria de botdbn empacado
MB2 |Mesa para balanza dos

MC1 |Mesa donde se ubica la computadora
Fuente: Elaboracion propia
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Tabla VI Listado de maquinariay equipo del area de maduracion

MADURACION
TM1 | Tanque de maduracion uno
TM2 | Tanque de maduracion dos
TM3 | Tanque de maduracion tres
SR1 | Secador de rondelas uno
SR2 | Secador de rondelas dos
SR3 | Secador de rondelas tres
ME | Medidor de espesor de rondela
SR | Seleccionador de rondela
MB3 |Mesa de balanza tres

E46 |Estanteria fija, para rondela seleccionada
Fuente: Elaboracién propia

Tabla VIl Listado de maquinaray equipo del area de mezcla, centrifugado

y troquelado

MEZCLA, CENTRIFUGADO Y TROQUELADO

C1l |Centrifuga uno

C2 |Centrifuga dos

C2 |Centrifuga tres

C4 | Centrifuga cuatro

C5 |Centrifuga cinco

C6 |Centrifuga seis

Q |Promotor, monémero y resina flexible
MG |Area para ubicar los mixer grandes

MP | Area para ubicar los mixer pequefios
M4 |Mesa de trabajo, para centrifugado
TR1 | Troquelador de rondela uno
TR2 |Troquelador de rondela dos

F |Formulacion
ATR | Area de afilado de troqueles de rondela

PP | Pintado de planchas
Fuente: Elaboracion propia
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Tabla VIl

Listado de maquinariay equipo de bodega de quimicos

BODEGA DE QUIMICOS

ES

Estanteria fija de quimicos cinco

E6

Estanteria fija de quimicos seis

E7

Estanteria fija de quimicos siente

E8

Estanteria fija de quimicos ocho

Fuente: Elaboracién Propia

Tabla IX Listado de maquinariay equipo del area de bastonera

BASTONERA

MXB

Area de mixer de bastonera

PD

Parafinadora y limpiador de tubos

Bastonera

B

Tonel para limpiar tubos en bastonera

CT

Recipiente para colocar tubos pos-bastonera

E12

Estanteria fija para almacenar los tubos

E11l

Estanteria fija para almacenar herramientas

MC2

Mesa para colocar computadora

M5

Mesa para colocar los tubos de resina previo a ser
rebanados

RR

Maquina rebanadora de rondela

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla X Listado de maquinaria y equipo de bodega de chatarra, grabado

de nombre por laser, bodega de resina (BMP) y producto terminado (BPT)

BODEGA DE CHATARRA
EM | Estanteria movil para piezas pequefas
E48 |Estanteria fija para articulos
GRABADO DE NOMBRES POR LASER

L Laser
CL |Computadora para laser
E14 |Estanteria fija de herramientas
BMP (RESINA)

Bodega de resina, la cual es almacenada en toneles, con capacidad para
unos 110 toneles.

BPT (BOTONES)

E15-

E45 |Estanterias fijas para el almacenamiento de botén terminado
Fuente: Elaboracién propia

Tabla XI Listado de equipo del area de sanitarios

SANITARIOS

SM1 | Sanitario de mujeres ubicado en planta de produccién
SM2 | Sanitario de mujeres ubicado en administracion
SH1 | Sanitario de hombres ubicado en planta de produccién
SH2 | Sanitario de hombres ubicado en administracion

LI |Lavamanos uno ubicado en planta de produccién

L2 |Lavamanos dos ubicado en planta de produccién

L3 |Lavamanos tres ubicado en el comedor

L4 |Lavamanos cuatro ubicado en administracion
Fuente: Elaboracién propia
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Tabla XIl  Listado de equipo del area del comedor

COMEDOR

MCF |Mesa para colocar la cafetera

L3 Lavamanos tres

M6 Mesa para comer

M7 Mesa para comer

M8 Mesa para comer
SC1 |Silla ubicada en comedor
SC2 |Silla ubicada en comedor

SC3 | Silla ubicada en comedor
Fuente: Elaboracion propia

Tabla Xlll Listado de maquinaria y equipo del éarea de taller de

mantenimiento, compresores y desecho

TALLER DE MANTENIMIENTO
BT Banco de trabajo
ES Equipo de soldadura
E13 |Estanteria fija de herramientas

COMPRESORES
CP1 |Compresor uno
CP2 | Compresor dos
CP3 |Compresor tres
CP4 | Compresor cuatro
DESECHOS

Acd se ubicara momentaneamente los desechos provenientes de los

ciclones, luego sera retirados
Fuente: Elaboracion propia
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Tabla XIV Listado de maquinariay equipo del area de extraccion de polvo

EXTRACCION DE POLVO

EPC1 | Ciclon uno para extraccion de polvo (residuos de resina)
EPC2 | Ciclon dos para extraccion de polvo (residuos de resina)
EPC3 | Cicldn tres para extraccion de polvo (residuos de resina)
EPC4 | Ciclon cuatro para extraccion de polvo (residuos de resina)
EPC5 | Ciclon cinco para extraccion de polvo (residuos de resina)
EPC6 | Ciclén seis para extraccion de polvo (residuos de resina)
EPC7 | Ciclon siete para extraccion de polvo (residuos de resina)
EPCB8 | Ciclon ocho para extraccion de polvo (residuos de resina)

EPC9 | Ciclon nueve para extraccion de polvo (residuos de resina)
Fuente: Elaboracién propia

Tabla XV Descripcion del parqueo y area administrativa

PARQUEO
El parqueo esta ubicado enfrente de la nave industrial, con capacidad
para unos 5 vehiculos, con la nueva instalacion sera de 8
OFICINAS (Cuenta con las siguientes areas)
Sala de ventas
Area de contabilidad
Gerencia
Bodega (Varios)
Salén de usos multiples
Archivos de ventas
Archivos de compras

Recepcion y pedidos
Fuente: Elaboracion propia
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2.3.1. Distribucién

La distribucién de la maquinaria y equipo se ha ido adecuando segun las
circunstancias a través del tiempo. Razén por la cual en el area de torno se
encuentra maquinaria que no pertenece alli. Este tipo de situaciones ocasiona
nudos de recorridos innecesarios. Eliminar maquinaria de lugares fuera de su
area es una de las prioridades que se tienen al momento del traslado de la

planta.

2.3.1.1. En planta

La mayoria de las areas de la planta no cuenta con el espacio apropiado,
por lo que la maquinaria tiene que reubicarse. La planta ha ido creciendo en la
tltima década ganandose un espacio en el extranjero, esto implica prestar las
mayores garantias para el desarrollo del proceso. La maquinaria y equipo esta

erroneamente distribuido en algunas areas.
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2.3.2. Descripcion

Las areas con las que cuenta la empresa deben ubicarse adecuadamente.
Tomando en cuenta que la maquinaria y equipo tienen diferentes funciones
segun su descripcion y finalidad. Existen pulidores que se usan en seco, Yy

pulidores que trabajan por medio de agua.

Los tornos requieren especial atencién, en cuanto a su ubicacion ya que
de ellos depende que tanto desecho solido sea expuesto al medio ambiente. El
area de mezcla, centrifugado y troquelado requiera de una colocacion
apropiada, ya que en ésta se inicia el proceso de produccion de botones, por lo
tanto el area de mezcla debe estar colocado en la ubicacion mas proxima de las

bodegas de materia prima.

2.3.3. Plantilla de la distribucién de la maquinaria y equipo en cada

area

A continuacion se muestra la ubicacion de toda la maquinaria y equipo en
sus respectivas areas de trabajo. La maquinaria y equipo esta codificada por lo
tanto es mas facil determinar la ubicacion de la maquinaria que se hace
referencia. La descripcion de la codificacion se encuentra en el punto 2.3
Maquinaria y equipo. La siguiente figura muestra las ubicaciones de las areas,

con su respectiva maquinaria y equipo.
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Figura 2. Plano de la distribucion actual de la empresa botonera.
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Fuente: Elaboracién propia
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2.4.Diagrama de flujo de proceso

El diagrama de flujo muestra la secuencia de operaciones que se ejecutan en todo el
proceso productivo de la empresa. El proceso de botones se divide en dos formas de
procesarlos, una de ellas es centrifugado y la otra bastonera. Estos se unen en la
operacion de maduracion de rondelas, seguidamente en la parte ultima del diagrama éste

se divide en tres ramas.

Una de las ramas del diagrama de flujo de proceso tiene como objeto principal
Gnicamente elaborar botén en blanco, la otra indica los pasos que se siguen cuando el
boton es tefiido. La ultima rama se desarrolla cuando al boton se le quiere grabar un
nombre por medio laser. Por dltimo se muestra una tabla resumen la cual muestra el total
de operaciones simples y combinadas, la cantidad de desplazamientos realizados.

También muestra demoras, inspecciones y bodegas que se tienen.
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Figura 3. Diagrama de flujo del proceso
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Figura 3. Continuacién

Empresa: Botonera

Hoja: 2/5

Departamento: Produccion

Fecha: 29/10/09

Realizado por: Lusvin Garcia

Método: Actual

Inicio: BMP

Finaliza: BPT
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Figura 3. Continuacién

Empresa: Botonera Hoja: 3/5

Departamento: Produccion Fecha: 29/10/09

Realizado por: Lusvin Garcia | Método: Actual

Inicio; BMP Finaliza: BPT
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Figura 3. Continuacién

Empresa: Botonera Hoja: 4/5

Departamento: Produccion Fecha: 29/10/09

Realizado por: Lusvin Garcia | Método: Actual

Inicio: BMP Finaliza: BPT

Bodega de
cernido
15 min ° Secado
3.5 min A
30.8 m cernido
30 min e Cernido
1.38 min A
7.7m seleccion
60 min e Seleccion
GRABADO DE NOMBRE TENIDO
BgT 1.3 min

2.6 min 26 A
22.5m laser

6.6m

3.6 min
37.5m I 27 >

120 min 24 Laser BPT 60 min |§ 4 El
2.6 min A dnterar

225m seleccion intoreria 3.7 min

37.9m
60 min ° Seleccion Tintoreria
. A

1.3 min 29 empaque A

66m y pesado pulido en seco

60 min 3 | Ersep:gss y Pulido en seco

1.35 min A

3.7 min 30 7m cernidor

37.9m BPT

°¢

BLANCO
A
35 empaque y
pesado

36

Empaque
y pesado

BPT

BPT



Figura 3. Continuacién

Empresa: Botonera

Hoja: 5/5

Departamento: Produccion

Fecha: 29/10/09

Realizado por: Lusvin Garcia

Método: Actual

Inicio; BMP

Finaliza: BPT

A BPT

1.38 min
7.7m

30 min e Cernido

A
seleccion

60 min e Seleccion

1.3 min A
66m 38 empaque y
pesado
60 min |§ 5 El Empaque y
pesado
3.7 min A
37.9m 39 BPT
BPT
TABLA DE RESUMEN
Simbolo Actividad Cantidad Tiempo (min) | Distancia (m)
O Operacion 29 2964 (0]
a Inspeccién 2 23 (0]
Q Combinada 5 255 (0]
|=> Transporte 39 79.01 663.4
v BMP 2 0] [0]
BPT 4 (0] (o]
D Demora 1 5 (0]
Total 82 3326.01 663.4
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2.5.Diagrama de operaciones

El diagrama de operaciones muestra graficamente los puntos donde se
manipulan los materiales durante el proceso. Se muestran también todas las

inspecciones y todas las operaciones.

El proposito del diagrama es mostrar una clara imagen de los
acontecimientos del proceso. Permitiendo de esta manera hacer un estudio
sistematico con el objetivo de mejorar la disposicion de los locales, y el manejo
de los materiales. Con el propdsito de eliminar las demoras y tiempo

improductivo.
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Figura 4.

Diagrama de operaciones
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Realizado por: Lusvin Garcia
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Figura 4. Continuacién

Empresa: Botonera

Hoja: 2/4

Departamento: Produccion

Fecha: 29/10/09

Realizado por: Lusvin Garcia

Método: Actual

Inicio: BMP

Finaliza: BPT

60 min Maduracién

20 min Secado

Espesor de
rondelas

15 min

. Seleccién de
180 min

OO0 00©0

rondelas
20 min Pesado
300 min ° Torno
20 min a Cernido
. Pesadoy
60 min seleccion
600 min Desgrose
Pomex

: 00



Figura 4.

Continuacion

Empresa: Botonera

Hoja: 3/4

Departamento: Produccion

Fecha: 29/10/09

Realizado por: Lusvin Garcia

Método: Actual

Inicio; BMP

Finaliza: BPT
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Figura 4. Continuacién

Empresa: Botonera Hoja: 4/4
Departamento: Produccion Fecha: 29/10/09
Realizado por: Lusvin Garcia | Método: Actual
Inicio: BMP Finaliza: BPT

TABLA DE RESUMEN

Simbolo Actividad Cantidad Tiempo (min)
O Operacion 29 2964
u Inspeccién 2 23
/ .
Combinada 5 255
Total 36 3242

2.6.Diagrama de recorrido de proceso

El diagrama de recorrido de proceso, se elabora en base a un plano a
escala de la empresa. Aca se indica todas las instalaciones fijas y la maquinaria
utilizada. Sobre este plano se indica la circulacion que se efectian durante el
proceso. Se puede visualizar que las bodegas de materia prima estan bastante
lejanas de la operacion que da inicio al proceso. Por las ubicaciones de las
areas se puede apreciar los nudos de circulacion existentes, asi como la

pérdida de tiempo por recorridos largos.
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Figura 5. Diagrama de recorrido de proceso
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2.7.Entorno de trabajo

El entorno de trabajo se ve limitado por contar con poco espacio para el desarrollo de
las actividades. Los operarios se ven en la complicacién de efectuar sus actividades. A
continuacion se presenta la descripcion de estado de la ventilacion, iluminacion, ruido y

sefnalizacion.

2.7.1. Ventilacion

La ventilacion es uno de los aspectos que se debe considerar, ya que de esto
depende que el entorno de trabajo sea agradable y apto para el desarrollo y recorrido del
producto. La planta cuenta con 16 ventanas las cuales son suficientes para la ventilacion

requerida.

Tabla XVI Listado de la ubicacién de ventanas

Ubicacion de ventanas

Torno

Bastonera

Mezcla, centrifugado y troquelado

Tintoreria
Pulido
Seleccién y empaque

Desgrose

Ml lw|IN|IN|IN|R |~

Bodega de producto terminado
TOTAL

=
(e)]

Fuente: Elaboracién propia
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2.7.2. lluminacion
La iluminacion es importante en todo proceso productivo. Es preciso tener la
iluminacién correcta para utilizar anicamente la iluminacién necesaria. La planta

cuenta con 74 candelas de la siguiente marcay tipo.

Figura 6. Tipo de marca de la iluminacién utilizada

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla XVII

Listado de la distribucién de la iluminacién

Distribucion de la iluminacion

Torno 7

Bastonera 6

Mezcla, centrifugado y troquelado 10

Tintoreria 6

Maduracion 1

Pintado de planchas 1

Taller de soldadura 1

Bodega de de producto terminado 15

Pulido 2

Selecccién y empaque 6

Oficinas 1

Desgrose 6

Bodega de materia prima resina 2

Bodega de quimicos 1

Grabado de nombres por laser 2

Sanitarios 4

Bodega de Chatarra 3
TOTAL 74.00

Fuente: Elaboracién Propia

2.7.3. Ruido

El ruido que la planta ocasiona por la maquinaria que utiliza esta dentro
del limite permitido. Son 70 dB lo que se produce en el area donde mayor ruido
existe. Es preciso tomar en cuenta este aspecto para mantener un entorno de
trabajo lo mas cémodo posible. El area de torno es la responsable del mayor
ruido dentro de la planta, debido a que la maquinaria que se emplea en ésta

pasa largo tiempo en funcionamiento. Esta area requiere especial atenciéon al

igual que mezcla, centrifugado y troquelado.
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2.7.4. Sefalizacién

La sefalizacion sobre rutas de escape Yy indicacion de extintores son
escasas dentro de la empresa, ya que no cuenta con una distribucién para rutas
de escape, puertas de emergencia y la colocacion apropiada de la areas. Esto
pone en alto riesgo a los operarios por no contar con una sefalizacion
apropiada que permita realizar desalojos adecuados en la planta. Ademas de

realizar ensayos sobre desalojos y utilizacion de los extintores.

2.8. Control de desechos

La empresa produce desechos sélidos y liquidos, los cuales son tratados
para evitar contaminacion al medio ambiente. En los dltimos 2 afios se han
elaborado ciclones los cuales han sido de gran beneficio, contribuyendo al
control de los desechos solidos. Los desechos liquidos son depositados en el

drenaje.

2.8.1. Desechos solidos

El area de torno es la principal fuente de desechos sdlidos, estos
desechos son depositados en bolsas plasticas por medio de ciclones. Estos
ciclones estan conectados directamente con los tornos del area. Los ciclones
depositan los desechos a las bolsas, las cuales son retiradas y colocadas en un
area apropiada. Estos desechos son retirados de la planta por medio del

camion de la basura.
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Debido a su composicidon quimica no pueden ser reutilizados y ocupados
para otros procesos productivos. Nueve son los ciclones con los que se cuenta
para el tratamiento de los desechos solidos, logrando en un 95% la eliminacién

de los desechos.

2.8.2. Desechos liquidos

Las areas responsables de producir desechos liquidos son, tintoreria y
desgrose. Estos desechos son depositados en el drenaje. El area de desgrose
es el que mas desecho produce, sin embargo dicho desecho se origina de ésta
area porque en ella se aplica un pulido en agua con ceramica conjuntamente.
En tintoreria los colorantes se aplican por medio de agua en caliente. El agua
sobrante es depositada directamente al drenaje. Es precisa la instalaciéon de
una planta de tratamiento de agua para no contaminar aun mas el agua con los

colorantes utilizados.

2.9. Logistica de la materia prima

El manejo de la materia prima tiene un especial cuidado, por los quimicos
utilizados. La materia prima esta conformada de dos éareas, una de ellas es
donde se almacena la resina de poliéster en toneles. Y la otra &rea es donde se
encuentran los quimicos utilizados para la mezcla. Donde se almacena la resina
de poliéster se tiene que mantener a una temperatura de 20 °C a 23 °C para
gue la resina este en optimas condiciones, no teniéndola almacenada por mas

de 4 meses.
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Los quimicos utilizan recipientes mas pequefios en comparacion de la
resina. De igual manera se tiene que mantener en lugares frescos y fuera del

alcance de personal no apropiado.

2.9.1. Transporte

Siendo una de las actividades fundamentales para la logistica, en la
colocacion de la materia prima en el momento preciso y en el destino deseado.
El transporte con el que se desplaza la materia prima es manejado por un

operario. Para la carga y descarga si se requiere de dos operarios.

2.9.1.1. De bodega a produccién

La materia prima, especialmente los toneles de poliéster son
transportados por una carretilla especial. La cual traslada el producto sin
complicaciones de botar un tonel. Los quimicos sin embargo estan
almacenados en recipientes manejables. Son trasladados solo por él operario
gue lo requiera sin la necesidad de alguna carretilla. La carretilla especial

utilizada es la que se muestra en la siguiente figura.
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Figura 7. Carretilla con que trasportan los toneles de resina

Fuente: Elaboracién propia

2.9.1.2. Durante el proceso de produccion

Una vez trasladada la materia prima a produccion, esta es movida por los
operarios de un area a otra. Los subproductos son movidos en bolsas con unas
20 a 25 libras. Cuando tenga que trasladarse dos o mas bolsas con este peso
se usa una carretilla. Pero por lo general son traslados bolsa por bolsa por los

operarios responsables del &rea que lo requiera.
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Figura 8. Carretilla donde trasportan producto entre areas.

Fuente: Elaboracién propia
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3. PROPUESTA PARA EL DISENO DE LA DISTRIBUCION

3.1. Tipos de distribuciéon de planta

Existen diferentes tipos de distribucion de planta, los mas acoplados al
estilo de trabajo de la empresa son: la distribucién por producto y la distribucion
por proceso. De estos tipos de distribucion se determinara cual es el adecuado

para el tipo de producto que se elabora.

3.1.1. Distribucion por producto

Este tipo de distribucidon es donde se ubica el equipo o procesos de trabajo
segun indique el recorrido de las actividades para la fabricaciéon del producto. A
este tipo de distribucion también se le conoce como distribucion de taller de
flujo. Se entiende por taller de flujo a un método de produccion capaz de hacer

gue fluyan con facilidad el producto de mayor venta.

La variedad de productos que se ofrece es mayor, con respecto a las
lineas de produccién que se cuenta. Tomando en cuenta que el equipo no es
tan especializado, el proceso productivo tiene que aplicarse por lotes de cada

articulo.
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3.1.2. Distribucién por proceso

En este tipo de distribucién se agrupa el equipo o funciones similares.
Tomando de referencia la secuencia de operaciones constituidas, una parte
pasa de un lugar a otro dentro de las areas, donde se encuentran la maquinaria
adecuada a cada operacion. A este tipo de distribucion se le llama: distribucion

de taller de trabajo o distribucion por funcion.

La manera mas practica de aplicar este tipo de distribucién es
acomodando las estaciones similares para optimizar su ubicacion relativa. Es
preciso en las instalaciones colocar de manera adyacente las estaciones,
aunque entre estas alla gran cantidad de trafico. Analizando estos dos tipos de
distribucion vemos que la mas indicada es la distribucion por producto, tomando

en cuenta su manera de desarrollarse.

3.2. Principios de la distribucion en planta

Basados en umbrales que rigen una buena distribucion, a continuacion se

muestran los seis principios basicos de la distribucidon de planta.

v' Integracién de conjunto: tiene como objetivo integrar las actividades
auxiliares, asi como todo factor existente con el objeto de crear un
compromiso mejor entre todos los involucrados.

v' Minima distancia recorrida: es fundamental tomar en cuenta en toda
distribucion que la distancia a recorrer por el material en proceso entre
las operaciones sea minima.

v Circulacion o flujo de materiales: basados en igualdad de condiciones,
es mejor la distribucién que este en un mismo orden de secuencia en la

transformacion y manejo de materiales.

56



v' Espacio cubico: cuando se realiza una distribucion de planta se tiene
gue considerar el aprovechamiento de todo el espacio disponible, tanto
vertical como horizontal.

v/ Satisfacciéon y seguridad: basados en una igualdad de condiciones es
mejor la distribucion que permita realizar el trabajo mas satisfactorio y
seguro para todos.

v" Flexibilidad: la distribucion puede ser ajustada o reordenada con menos

inconvenientes o0 costos, y sobre todo a igual condiciones

3.3.Elementos movidos en la produccion

Es importante tener claro las relaciones existentes entre los elementos
involucrados en dicha produccion. Estos elementos son: hombres, materiales y

magquinaria, existen siete modos de relacionarlos, en relacién al movimiento.

* Movimiento de material; generalmente en todos los procesos de
produccion sea el elemento mas movido.

= Movimiento del hombre; es el operario quien se desplaza de un lugar de
trabajo a otro, efectuando las operaciones solicitadas en cada pieza de
material.

= Movimiento de maquinaria; los operarios mueven diversas herramientas
0 maquinaria para operar sobre una determinada pieza grande.

= Movimiento de material y de hombres; el operario se desplaza con el
material para efectuar sus labores en cada maquina.

= Movimiento de material y de maquinaria; en este tipo de movimientos los
operarios solo esperan al material y la maquinaria para efectuar la
operacion.

= Movimiento de hombres y de maquinaria; los operarios de desplazan con

herramienta para trabajar una pieza grande.
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= Movimiento de materiales, hombres y maquinaria; casi no utilizada por

ser demasiado caro e innecesario dar movimiento a los tres.

Es preciso tomar en cuenta que al menos uno de los tres elementos tiene

gue estar en movimiento para que exista produccion en un sentido industrial.

3.4.Factores que afectan la distribucion en planta

Se hace necesario conocer los factores implicados en toda distribucién asi
como las interrelaciones existentes entre los mismos. La importancia de

considerar a cada factor dependera de la situacion y organizacion referida.

3.4.1. Maquinaria

La maquinaria es uno de los factores fundamentales a considerar ya que
de ello depende, con qué espacio se tiene que contar y de qué forma tiene que
ser trasladada la maquinaria. Abarca toda la maquinaria y equipo de produccion
y oficinas. El peso de la maquinaria tiene que considerarse ya que esto implica
una cimentacion adecuada. La forma de la maquinaria también es de considerar

por su colocacion, traslado y funcion con otras maquinas.

3.4.2. Movimiento

Este factor involucra una variedad de actividades o movimientos que se
requiere para efectuar la distribucion, estos van desde transporte,

almacenamiento, manejo de operaciones e inspecciones.
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mas i

a)
b)
c)
d)
e)
f)

9)
h)
i)

)

K)

aprovechar el espacio y de esta manera no saturar las areas. Eliminando

3.4.3. Ingredientes

Este factor mas conocido como factor material, es considerado como el

mportante, teniendo las siguientes particularidades.

Materias primas

Material entrante

Material en proceso

Productos acabados

Material saliente o embalado

Materiales accesorios empleados en el proceso
Piezas rechazadas a recuperar o repetir
Material de recuperacion

Chatarra, viruta, desperdicios, desechos
Materiales de embalaje

Materiales para mantenimiento, taller de utillaje u otros materiales.

3.4.4. Demora

En la nueva instalacion serd equipada con estanterias con el propdsito de

demoras por desorden y descontrol en los procesos.

aprovechado, evitando desperdicios y manteniendo una mejor limpieza dentro

de la

Las demoras seran mejor controladas y el material sera mejor

planta.
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3.4.5. Servicio

Dentro de una planta de produccién se pueden considerar a todas las

actividades, elementos y personal que sirven, como auxiliares de produccion.

a) Servicios relativos al personal.

» La nueva instalacion tiene contacto directo con una de las calles
principales de la Comunidad en la zona 10 de Mixco. Lo cual es
de beneficio para el personal que laborara en la nueva instalacién
de la planta, debido a que en dicha calle pasa el transporte publico
comunicando de manera directa al personal con la planta.

= Laempresa cuenta con servicio sanitario, locker y comedor.

= La planta también cuenta con ventanas, lamina traslucida,
lamparas incandescentes, extractores, extintores y salidas de

emergencias.

b) Servicios relativos al material.
= Control de produccion, traslados durante el proceso, almacenaje

adecuado, y revision de materia prima.
c) Servicios relativos a la maquinaria.

= Estos servicios se refieren propiamente la aplicacion de los

programas de mantenimiento.
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3.4.6. Edificio

El edificio juega una papel importante, como se describié anteriormente es
de segunda categoria, cuenta con una cimentacion apropiada para el
sostenimiento de la maquinaria actual. Este se encuentra construido en la
Comunidad en la zona 10 de Mixco. Sus dimensiones permiten ubicar
comodamente todos los procesos que conllevan a la elaboracién de botones.
Dejando salidas de emergencia y ubicando Unicamente a su alrededor areas
no ligadas directamente al proceso.

3.4.7. Modificacion

En menor o mayor grado toda distribucion se ve sujeta a cambios o
modificaciones a raiz de mejoras continuas que se tiene que realizar segun se
requiera en un momento determinado. Las nuevas instalaciones se prestan
para ir ampliando, modificando o cambiando ciertos aspectos dentro de la
planta, siempre y cuando sean de gran beneficio para la produccion y para el
personal.

3.5.Fundamentos o principios guias

La distribucion planteada tiene que basarse en una vision a largo plazo. El
departamento de produccion representa el monto mayor de dificultades durante
el desarrollo de proceso del disefio. Para efectuar un buen disefio es preciso

gue se conozca a fondo el funcionamiento de toda la empresa.

Se tiene que tomar en cuenta que los errores que se comentan pueden

repercutir la vida util del proyecto. Es preciso considerar:
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e Aspectos en relacion a la implantacion del proyecto.

e Realizar balances en las areas para determinar, superficies asignadas a
cada funcion.

e Proyectar disposiciones ideales y luego las practicas.

e Prever la seguridad de la planta.

e Disefiar si es posible con los departamentos intervinientes.

e Servirse de colaboracion de terceros, para reordenar ideas y confirmar
decisiones correctas.

e Durante la planeacion tomar en cuenta la maquinaria y equipo.

e Considerar también el material a desplazarse en el flujo productivo.

e Experimentar ciclos en la distribucion.

3.6.Planeacion sistematica de la distribucion

El realizar un estudio de planeacion sistematica es de gran importancia. El
estudio pretende localizar dos areas con alta frecuencia de interrelaciones
l6gicas cercanas. Su desarrollo se basa en un procedimiento de 6 pasos.
Basicamente en el estudio intervienen todas las areas del proceso de
produccion en si. Las demas areas son complementarias al proceso, estas
fueron ubicadas en lugares adecuados alrededor de la nave industrial. La
planeacion sistemética estd basada bajo el calificativo que se indica en el

cuadro siguiente.
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Tabla XVIII  Calificacion de las relaciones de la planeacién sistematica de

la distribucion.

CALIFICACION DE LAS RELACIONES PSD

Calificacion

Relacion de cercania  Valor Lineas de diagrama Color
Absolutamente necesaria A 4 - Rojo
Especialmente importante E 3 — Amarillo
Importante | 2 S — Verde
Ordinario o 1 Azul
(U) No importante U 0

[V VANV VAVaVaVe p

(X) No deseable X -1 Café

Fuente: Benjamin W. Niebel. Ingenieria industrial, métodos, estandares y disefio del
trabajo. Pag. 114

3.6.1. Relaciones en grafica

En primer lugar se establecid las relaciones existentes, en las diferentes
areas esta relacion se basa en la cercania deseada o requerida. Esta relacion

en grafica se analiza con todas las areas en estudio.

Figura 9. Diagrama de relaciones

BR Bodega de resina
BQ Bodega de quimicos
BPT Bodega de producto terminado
PP Pintado de planchas
T Tintoreria
BA Bastonera
MA Maduraciéon

MCT Mezcla, centrifugado y troquelado

TOR Torno
DP Desgrose y pulido

GNL Grabado de nombre por laser
SE Seleccidon y empaque

Fuente: Elaboracién propia
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Las relaciones mostradas en el diagrama anterior es el punto de partida
para determinar la distribucibn mas apropiada para la empresa.

3.6.2. Requerimientos de espacio

El espacio es de vital importancia es por eso que este andlisis toma en
cuenta los espacios requeridos en cada una de las areas. Asi mismo la
ubicacion que las areas tendran. Los espacios indicados estan en metros

cuadrados y varia segun el area, como se indica en el cuadro siguiente.

Tabla XIX Area en metros cuadrados de las areas.

et AREA
45.44 Bodega de resina
14 Bodega de quimicos
170 Bodega de producto terminado
4 Pintado de planchas
24.5 Tintoreria
58.60 Bastonera
43 Maduracién
142.4 Mezcla, centrifugado y troquelado
137.88 Torno
99.7 Desgrose y pulido
14.7 Grabado de nombre por laser
44 .44 Seleccién y empaque

Fuente: Elaboracién propia
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3.6.3. Diagrama de relaciones de las actividades

El diagrama de relaciones de las actividades no es mas que la
representacion visual de las actividades. Acd se comienza ordenando las
actividades segun el grado de importancia, simbolizando esa importancia segun

la representacion lineal que tenga la relacion analizada.

Esta relacion puede ser; absolutamente necesaria la cual utiliza cuatro
lineas, especialmente importante la cual utiliza tres lineas, importante la cual
usa dos lineas, ordinario con una linea, no importante donde no se utiliza

ninguna linea y no deseable donde se es representada por un resorte.

Figura 10. Diagrama de relacion de las actividades

Fuente: Elaboracién propia
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3.6.4. Distribucién segun larelacion de espacio

En esta distribucién se toma en cuenta el espacio por area. Para efectos
de estudio cada area se representa por un rectangulo. Proporcional al espacio

gue representa. La distribucion queda como se indica a continuacion.

Figura 11. Diagrama segun la relacion de espacio

(BQ)
4
il
(BR)
45.44
(MCT)
- 142.4
(BA) ]
58.60 -
i 13781
137.88
BQ
( 14 ) (MA)
43
(GNL)
14.7
(DP)
‘ ‘ ‘ 99.7
(SE)
44.44
(BPT)
170
(T
245

Fuente: Elaboracion propia
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3.6.5. Evaluacién de arreglos alternativos

Luego de buscar la manera de dar la mejor reubicacidén de las areas en
estudio, se llego a la conclusién que la mas adecuada al proceso es la indicada
en el inciso anterior. Es preciso mencionar que dicha distribucion permite
obtener mejor manejo de materiales, capacidad para una expansion futura, una
distribucion atractiva, facilidad durante la supervision, seguridad para los

operarios, entre otros.

3.6.6. Distribucion seleccionada e instalaciéon

El implantar el estudio realizado en la planeacion sistemética de la
distribucion, nos lleva a la realizacion del plano que se muestra en el numeral
3.10.3 mas adelante. Esta distribucion permite alcanzar los objetivos que se
persiguen, cabe recalcar que la distribucibn se basa al estudio realizado,

basado en las relaciones que tienen las areas.

3.7.Descripcién de la nueva planta

La nueva nave industrial se encuentra dentro de un terreno de 2897.77 m?,
lo cual ha permitido ubicar ampliamente la empresa. Principalmente la nave
industrial, construida cuenta con 1001.25 m?. Todas las demas areas sefialadas
en el plano seran construidas en un espacio segun lo indicado. El terreno esta

ubicado en la Comunidad en la zona 10 de Mixco.
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3.7.1. Tipo de edificio

El tipo de edificio es de segunda categoria por ser de dos aguas. Cuenta
con ventilacién e iluminacion por medios naturales y mecénicos. El edificio esta
a la par de otra nave industrial donde se encuentra una planta de produccion
distinta. Por la proporcion de terreno es posible la ubicacion de las areas de:
parqueo, comedor, taller de mantenimiento, bodega de chatarra, compresores,
extraccion de polvo y desechos. Estas areas estan colocadas de manera
estratégica en distintos puntos del terreno. De esta manera los distintos

procesos estaran mejor ordenados.

3.7.2. Adaptacion de la edificacidon a los procesos

La infraestructura donde se pretende trasladar la empresa llena todas las
expectativas. Los 1,001.25 m? son suficientes para colocar todos los procesos
de produccion dentro de la nave industrial construida. Teniendo sus rutas de
evacuacion para una determinada emergencia. Las demé&s areas son
complementarias al proceso, permaneciendo estas areas bien ubicadas a los
alrededores de la nave industrial construida. El terreno permite futuras
ampliaciones de la empresa, y garantiza la unién de la parte administrativa con

produccion.

3.8. Entorno de la nueva instalacion

Es importante tomar en cuenta todo aspecto que influya directa o
indirectamente en el desarrollo del proceso. Por esta razén se debe de tener
bastante atencion a la ventilacion que tiene la nave industrial, el ruido que

ocasiona y la iluminacidn que se requiere.
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La distribucion propuesta permite la creacion de una sefializacion de las

salidas de emergencia apropiada a la empresa.

3.8.1. Ventilaciéon

La ventilacién con la que cuenta la nueva instalacion es suficiente. Es
preciso considerar que ahora la planta estara en un area mas calurosa en
comparacion con la ubicacion actual. Actualmente la empresa se ubica sobre la
carretera a Chimaltenango, en el 56 km. Sin embargo la nave industrial cuenta
con 15 ventanas de 1.5 metros x 1 metro distribuidas alrededor de la nave.
Cuatro estan en el frente, cinco estan en la parte trasera y el resto estan en el
lado izquierdo de la nave. En el lado derecho no hay ninguna ventana, ya que

ambas naves industriales comparten ésta misma pared divisoria.

3.8.2. lluminacién

La iluminacion es fundamental en todo proceso productivo, esta tiene que
ser la apropiada y la necesaria. La nueva instalacion cuenta con suficiente luz
artificial. Fueron colocadas 12 laminas traslicidas, lo cual contribuye

grandemente al ahorro energético.

Dentro de la instalacion se cuenta con 65 lamparas del mismo tipo que se
usa actualmente. Siendo suficientes y necesarias para el proceso. En el lado
derecho de la nave industrial estan colocados 3 focos distribuidos en las dos

esquinas y otro en el centro de la nave, como medida de seguridad.
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3.8.3. Ruido

El ruido que producira la planta es el mismo que produce actualmente, el
cual esta entre lo permitido. EIl area responsable del mayor ruido esta ubicada
en el fondo de la nave industrial, este ruido es de 70 dB. El tener un ruido
permitido, es de gran beneficio para la empresa, éste permite tener una
ambiente mas agradable para el trabajo y est4 dentro de los estatutos legales
del pais. Dar forma al boton segun especificaciones del cliente es de las mas
grandes virtudes del proceso. Es por esta razén que se tiene que prestar

atencion a mantener un entorno de trabajo adecuado.

3.8.4. Senalizacién

La sefalizacién es uno de los grandes problemas en la actualidad. En la
propuesta planteada en la nueva distribucion se disefia una distribucion que
permita indicar una sefalizacién adecuada. Para tales fines se crearon rutas de
escape y puertas de emergencia. Todas las areas estan ubicadas lo mas
préximo a los pasillos. Cuentan con suficiente espacio para desplazarse durante
el proceso, asi como para evacuar su area en caso de emergencia. Las
puertas de emergencia conducen directamente a los alrededores de la nave

industrial.

Estas puertas estan ubicadas, una en el frente de la nave, otras dos en el

lado izquierdo de la misma, y la Ultima puerta en la parte trasera de la nave.
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3.9.Distribucion de las nuevas instalaciones

La planta queda distribuida de una mejor manera, contando con salidas de
emergencia y un aprovechamiento mejor del espacio disponible. Ordenando de
una mejor forma las 18 areas a tratar. El area administrativa estara ubicada en
un solo lugar. Logrando de esta manera una mejor atencion hacia los clientes y

un mejor control en el desarrollo del proceso.

3.9.1. Areas a tratar

A continuacion se muestran todas las areas a tratar. Las cuales fueron
ubicadas tomando en cuenta su espacio de trabajo, su funcionalidad e
interaccidn con otras areas. La ubicaciéon propuesta permitira un mejor
desarrollo del proceso productivo contando con instalaciones mas amplias para

el desenvolvimiento.

3.9.1.1. Parqueo

El parqueo esta indicado claramente con capacidad de 5 vehiculos sin
embargo se tiene espacio para 3 vehiculos mas. Se considero el parqueo frente

a la nave industrial a un costado de la entrada principal.

Con un espacio suficiente para 8 vehiculos tomando en cuenta que ahora
la planta de .produccién y el area administrativa estaran en un solo lugar. El

area a disposicion de parqueo es de 150 m?.

71



3.9.1.2. Oficinas

Uno de los grandes inconvenientes que existia era el no contar con el area
administrativa y de producciéon en un solo lugar. Sin embargo en las nuevas
instalaciones la parte administrativa y de produccion estaran en un solo lugar.
Toda el area administrativa cuenta con un espacio disponible de 113.95 m?.
Este espacio contempla, sala de ventas, contabilidad, gerencia, recepcion y

pedidos, salon de usos multiples y bodega de archivos.

3.9.1.3. Comedor

El comedor con el que ahora contara la nueva instalacion tiene mayor
espacio para los trabajadores. Asi también se propone la instalacién de un
lavamanos en el interior del comedor y una cafetera. Se ubica al lado izquierdo

de la entrada principal contando con un espacio de disponibilidad de 14 m?.

3.9.1.4. Sanitarios

Por razones de infraestructura los sanitarios no se encuentran distribuidos
ni ubicados de la mejor manera en las instalaciones actuales. Sin embargo en

las nuevas instalaciones su encuentran correctamente ubicados.

En el area administrativa se cuenta con dos sanitarios directamente para
el servicio de esta area. En la planta baja se encuentran otros dos sanitarios
para el servicio de los operarios. Tanto en el area administrativa como en la

planta baja los sanitarios cuentan con un lavamanos.
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3.9.1.5. Desechos

Los desechos tanto solidos como liquidos seran tratados de la mejor
forma, para evitar contaminacion al medio ambiente, en lo que respecta a los
desechos solidos estos seran ubicados en un area a las afueras de la nave
industrial. Para los desechos liquidos se propone la instalacion de una planta de
tratamiento de agua. Logrando un control apropiado y correcto de estos
desechos. El area de disponibilidad es de 9.4 m? la cual sera utilizada para
ubicar las bolsas de desecho solido.

3.9.1.6. Bodegas

La planta cuenta con las siguientes bodegas las cuales estan destinadas
para el almacenamiento, dichas bodegas son; resina, quimicos, producto

terminado y chatarra.

3.9.1.6.1. Resina

Es importante tomar en cuenta que la bodega de resina tiene que contar
con una temperatura optima de 20 °C a 23 °C. Ahora las nuevas instalaciones

se ubicaran en un lugar mas caliente en comparacion en donde esta.

El 4rea de bodega de resina sera convertida en un cuarto frio para
mantener en Optimas condiciones la resina almacenada en dicho lugar. Cabe
sefalar que los toneles seran almacenados uno sobre otro en estanterias, esta
contemplado adquirir un montacargas pequefio para movilizar estos toneles. El

area de disponibilidad de la bodega es de 45.44 m?.
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3.9.1.6.2. Quimicos

El area de quimicos no necesariamente tiene que estar a la par de la
bodega de resina por tales razones se encuentra ubicado a la par de bastonera.
La bodega cuenta con un espacio de disponibilidad de 14 m?. Es preciso
mencionar que en comparacion con el espacio de las actuales instalaciones es
menor. La reduccion del espacio en las nuevas instalaciones aprovechara mejor
el espacio vertical de la nave industrial. Por eso serdn colocados estanterias
para almacenar todos los quimicos que se utilizan, de una manera cémoda y

ordenada.

3.9.1.6.3. Producto terminado

En las nuevas instalaciones se ha considerado una amplia bodega para
almacenar gran cantidad de botones. Con esto se eliminara el desorden actual
ya que por razones de espacio se tiene que almacenar botones en cualquier
lugar. Ademas contar con una gran bodega permite dar una mejor clasificacién
y manejo de los pedidos. El espacio disponible en las nuevas instalaciones es
de 170 m?.

3.9.1.6.4. Chatarra

La bodega de chatarra actual esta ubicada en el interior de una casa vieja.
Sin embargo en las nuevas instalaciones la bodega de chatarra se ubica a un
costado de la nave industrial con 9 m? de espacio disponible. El espacio
destinado es suficiente para la chatarra que contendra. En dicha bodega se
instalaran estanterias para un mejor aprovechamiento del espacio aéreo, en la
bodega se depositaran una o dos maquinas descompuestas que aun se pueda

extraerles piezas utilizables.
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3.9.1.7. Pintado de planchas

Esta area esta localizada dentro de mezcla, centrifugado y troquelado,
logrando con esto la cercania necesaria de ambos procesos. Por lo tanto se
colocara un extractor dentro del area de él pintado de planchas, sera de las
mismas mediciones con las que cuenta actualmente. En el pintado de planchas
se le aplica el esmalte a la plancha previo a ser troquelado, esto con el objeto
gue en torno la rondela sea maquinada correctamente. Su espacio de trabajo es
de 4 m?.

3.9.1.8. Extraccion de polvo

El area de extraccion de polvo fue creada con el propdsito de erradicar la
contaminacion al medio ambiente. Asi mismo brindar al trabajador un entorno
de trabajo agradable. En la actualidad se cuenta con 9 ciclones los cuales son

suficientes para controlar los desechos sélidos que produce el area de torno.

La extraccion de polvo sera ubicada atras de la nueva nave industrial,
tomando en cuenta que el area de torno estara ubicada al fondo en el lado
izquierdo. Las bolsas plasticas que sean llenadas por los ciclones seran

ubicadas en el area de desecho.

3.9.1.9. Compresores

La ubicacién de los compresores comparados con la ubicacion actual,
estardn un poco alejados de la extraccion de polvo, ya que actualmente se
encuentran a la par del area de extraccion de polvo, ocasionado que algunos
compresores presenten algun fallo mecanico porque se les introduce desecho

sélido de los ciclones. Cuenta con un espacio disponible de 11.5 m?.
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3.9.1.10. Taller de mantenimiento

El taller de mantenimiento se ubicara a un costado izquierdo de la nave
industrial, contando con su banco de trabajo y equipo de soldadura. Es preciso
sefalar que no se cuenta con programas de mantenimiento. Sin embargo se
propone el desarrollo de programas de mantenimiento, los cuales se describiran
a detalle méas adelante en el inciso 4.4. El area con la que dispone el taller es de
18.6 m?. El area es menor comparado con el actual, pero por razones de una

distribucién mal adecuada existe mucho espacio desperdiciado.

3.9.1.11. Tintoreria

El area de tintoreria es fundamental para la empresa y requiere de una
adecuada colocacion. Esta colocacion se encontré en el fondo de la nave
industrial al lado derecho. Permitiendo enviar los desechos liquidos por la parte
de atras de la nave. Cuenta con un &rea de trabajo de 24.5 m? mas amplia que
la actual. La ubicacién que tendra permitira recorridos mas cortos de un area a

otra.

3.9.1.12. Bastonera

El espacio de trabajo que se propone es de 58.60 m? mucho mas amplio
gue el actual. Estar4 ubicada a la par de bodega de resina y de quimicos,
colindara con el lado izquierdo de la nave industrial. La parte de enfrente del
area colindara con un pasillo de emergencia. Este pasillo servira también para
conducir a la bodega de chatarra y para el area de desecho. Actualmente la
planta tiene equipo fuera del area de bastonera esto a raiz del espacio con el
gue cuenta. El espacio propuesto es amplio lo cual permitira ubicar a toda la

maquinaria y equipo de bastonera.
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3.9.1.13. Maduracién

En la actualidad esta area se encuentra repartida en algunas de las demas
areas, esto por carecer de un espacio suficiente para su instalacién. En la
distribucion propuesta maduracién estara ubicada en un solo lugar, dando

orden al proceso y reduciendo recorridos innecesarios.

La maquina de espesores y la de seleccion de rondelas se ubicaran en
un solo lugar agilizando el proceso y reduciendo el tiempo muerto. Su
ubicacion estara a la par del lado derecho del area de mezcla, centrifugado y
troquelado. El espacio disponible de trabajo sera de 43 m?.

3.9.1.14. Mezcla, centrifugado y troquelado

El &rea de mezcla tendra una mejor ubicacién, teniendo un mejor contacto
con centrifugado y bastonera. Otros de los aspectos a destacar es que todas las
centrifugas fueron colocadas en linea para un mejor orden y control. Las
troqueladoras se colocaron frente a las centrifugadoras. Dentro de este espacio
se coloco el pintado de planchas, esto con el fin de agilizar el proceso. En total
se cuenta con 142.4 m? de espacio disponible para trabajar. Tiene contacto
directo con maduracién para acelerar del desarrollo de la produccion.

3.9.1.15. Tornos

Torno es el responsable del desecho solido por eso requiere especial
atencién, sus instalaciones se han ampliado grandemente teniendo ahora
137.88 m®. Los 14 tornos fueron colocados en dos lineas que contienen 7

tornos cada uno.
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El area de tornos esta colocada al fondo de lado izquierdo de la nave
industrial. Su colocacion permite aprovechar el espacio trasero de la nave, para
colocar los extractores de polvo. Dentro del area se considera la colocacion de
estanterias para aprovechar el espacio vertical de la nave. Estas estanterias
permitiran ordenar la rondela maquinada, en espera a ser enviada a desgrose

para su respectivo pulido.

3.9.1.16. Desgrose y pulido

Desgrose y pulido se refiere a dos tipos de pulido, el primero se aplica en agua
y el segundo se aplica en seco. Desgrose se aplica a la rondela recién
maquinada que proviene de torno y pulido cuando el boton sale de tintoreria. Es
preciso mencionar que estas areas han sido ubicadas estratégicamente con el
fin de reducir distancias recorridas. Desgrose se coloco delante de tintoreria
para que sea de facil manejo el residuo del agua y este en contacto de manera

directa con torno.

Pulido esta a la par de desgrose, y tiene contacto directo con seleccion y
empaque, con una distancia minima para tintoreria. Sus areas cuentan con un
espacio suficiente para la maquinaria actual y futuras incorporaciones de esta.

El espacio disponible es de 58.8 m? para desgrose y 40.9 m? para pulido.

3.9.1.17. Grabado de nombres por laser

El grabado de nombres por laser, se colocara en un cuarto que esta en la
planta baja, debajo de donde se ubica toda el area administrativa de la
empresa, cuenta con 14. 7 m% En las nuevas instalaciones el grabado de
nombres por laser sera ubicado a la par de bodega de producto terminado. Asi

mismo tiene facil acceso por estar a un costado de la entrada principal.
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3.9.1.18. Seleccién y empaque

Seleccion y empaque esta dividido en dos partes, en la nueva instalacion
estara en una sola area. Es preciso mencionar que ahora la instalaciéon estara
a un costado de bodega de producto terminado. Esto permitirh mejor manejo en
los diferentes tipos de pedidos que se efecttien. Tiene un espacio de 44.44 m?
para el desarrollo de sus actividades. Permite estar lo mas cerca posible de las

areas que tienes relacion directa o indirectamente con sus funciones.

3.10. Distribucion de la maquinaria'y equipo en la nueva instalacion

La maquinaria y equipo fue ubicada de manera que el desarrollo del
proceso sea el mas productivo y comodo para los operarios. La maquinaria y
equipo se instalard considerando el bienestar del trabajador, ahora se cuenta
con salidas de emergencia en la nave industrial. Las nuevas instalaciones estan
disefiadas para irse expandiendo en un futuro. El espacio disponible en las
areas estratégicas es mucho mas amplio comparado como se encuentra

actualmente.

3.10.1. Tipo de distribucion en planta

El tipo de distribucibn que mas se acopla es el de distribucion por
producto, tomando en cuenta las actividades que conlleva la realizacién de
botones. La distribucion propuesta reduce grandemente recorridos realizados
de un area a otra. Asi mismo brinda una mejor supervision durante el desarrollo

del producto.
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3.10.2. Descripcidon de la maquinaria'y equipo

La maquinara y equipo con la que cuenta la empresa es bastante variada,
tomando en cuenta todas la areas que tiene. La empresa cuenta con
centrifugadoras las cuales son fundamentales para el desarrollo de botones, se

cuenta también con troqueladoras para extraer las rondelas.

Existen dos sistemas de pulido los cuales son aplicados de distinta
manera, uno de ellos se aplica con agua y el otro en seco. La forma del botdn lo
proporciona los tornos, actualmente se cuenta con 14 tornos, también poseen
area de tintoreria, para tefiir botones. Torno esta conectado directamente con

los ciclones los cuales son utilizados para el manejo de desechos sdlidos.

3.10.3. Plantilla de la nueva distribucion de la maquinaria'y equipo

La instalacion de las areas, la ubicacion de la maquinaria y equipo en la
nueva nave industrial se muestra en la siguiente figura. Toda la maquinaria y

equipo esta codificada con el fin de tener una mejor descripcion.

La descripcion de la codificacion se encuentra en el punto 2.3. Es preciso
mencionar que primero se muestra la planta baja de la nave industrial donde se
muestran las areas a contemplar. Seguidamente, se muestra la parte alta o
segundo nivel de la nave industrial donde se encuentra ubicada toda el area

administrativa de la empresa.
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Figura 12. Plano de la propuesta de distribucion de planta
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Figura 13. Plano de la propuesta de distribucion de oficinas.
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3.11. Diagrama de flujo de proceso

Como se describe anteriormente, el diagrama de flujo muestra la
secuencia de operaciones que se ejecutan en todo el proceso productivo de la
empresa. Con la ubicaciébn que se propone a todas las &reas, el diagrama
muestra que se ha reducido grandemente la distancia a recorrer. También se
beneficia la empresa reduciendo tiempos en todo el proceso de produccion. La
tabla resumen que se presenta al final del diagrama de flujo de proceso indica
claramente los beneficios obtenidos. El diagrama indica los dos procesos con

los que cuenta en la planta.
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Figura 14.
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Figura 14. Continuacion
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Figura 14. Continuacién

Empresa: Botonera

Hoja: 3/5

Departamento: Produccion

Fecha: 24/11/09
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Figura 14. Continuacion

Empresa: Botonera Hoja: 4/5

Departamento: Produccion Fecha: 24/11/09

Realizado por: Lusvin Garcia | Método: Actual
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Figura 14. Continuacién

Empresa: Botonera

Hoja: 5/5

Departamento: Produccion

Fecha: 24/11/09

Realizado por: Lusvin Garcia

Método: Actual

Inicio: BMP

Finaliza: BPT
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TABLA DE RESUMEN

Simbolo Actividad Cantidad Tiempo (min) | Distancia (m)

O Operaciéon 29 2964 (0]
a Inspeccién 2 23 (0]
ﬂ Combinada 5 255 (0]

() Transporte 39 59.6 480.68
v BMP 2 [¢] 0
BPT 4 (0] (0]
D Demora 1 5 0

Total 82 3306.6 480.68
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3.12. Diagrama de operaciones

Tiene como proposito mostrar graficamente los puntos donde se
manipulan los materiales durante el proceso, se muestran también todas las
inspecciones y todas las operaciones. Se persigue eliminar las demoras y
tiempos improductivos, mejorar el manejo de los materiales. Este diagrama
permitira evaluar de una mejor manera si las areas se encuentran ubicadas

estratégicamente en el lugar indicado.
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Figura 15. Diagrama de operaciones mejorado
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Figura 15. Continuacion

Empresa: Botonera

Hoja: 2/4
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Fecha: 24/11/09
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60 min ° Maduraciéon
20 min ° Secado
15 min Espesor de
rondelas
) Seleccion de
180 min rondelas
20 min 2 Pesado
300 min ° Torno
20 min a Cernido
. Pesado y
60 min seleccion
600 min Desgrose
Pomex

. O—(
=




Figura 15. Continuacién

Empresa: Botonera Hoja: 3/4
Departamento: Produccion Fecha: 24/11/09
Realizado por: Lusvin Garcia | Método: Actual
Inicio: BMP Finaliza: BPT

480 min Desgrose
Cera
15 min a Cernido
15 min 6 Secado
30 min ° Cernido
60 min e Seleccion
GRABADO DE NOMBRE TENIDO BOTON EN BLANCO
i " . . Empaque
120 min Laser . 4
Q 60 min e Tintoreria 60 min y pesado
60 min e Seleccion 360 min 6 Pulido en seco
30 min
60 min Empaque y e Cernido
pesado
60 min a Seleccion

60 min Empaque y
pesado
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Figura 15. Continuacién

Empresa: Botonera

Hoja: 4/4

Departamento: Produccion

Fecha: 24/11/09

Realizado por: Lusvin Garcia

Método: Actual

Inicio: BMP Finaliza: BPT
TABLA DE RESUMEN

Simbolo Actividad Cantidad Tiempo (min)
O Operacion 29 2964
E Inspeccién 2 23

/ '

Combinada 5 255
Total 36 3242
3.13. Diagrama de recorrido del proceso

Se encarga de mostrar todos los recorridos que se tiene que efectuar para el desarrollo
de los botones. El diagrama se elabora sobre un plano a escala, el plano muestra donde
estan instaladas todas la areas. También muestra donde esta colocada toda la maquinaria
y equipo con el que se cuenta. En este se puede observar claramente que en
comparacion con el diagrama de recorrido actual, existe una gran mejora. Ademas se
reducen los nudos de recorridos que existen actualmente, ademas la planta cuenta con

mejor orden y control a los procesos.
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Figura 16. Diagrama de recorrido del proceso mejorado

Fl

TALLER DE
MANTENIMIENTO

BODEGA

CHATARRA

h :

DESECHOS

|
cP1

COMPRESORES

cps
I:n

s

3

selse

3

selss

BASTONERA

@9

’000
XA
"0 QR

|:| GRABADO DE

NOMBRES POR LASER

PARQUEO

I

OOOOOO

/WM—*

)

EZCLA, CENTRIFUGADO Y TROQUELADO

PINTADO DE

@

Q
\

@
ma

]

©)

BODEGA DE il
QuiMICOS

——

PLANCHAS

o)
M

o
H

%l

N
|
]

BPT
BOTONES

5

00

PULIDO (EN|SECO)

—
Jflw

‘ PS4 ‘ ‘

PS3

2
I -

‘ Ps1 ‘

O’
.
H

TORNOS

g3

Mg

T

T
DESGROSE (PULIDO EN AGUA \

- —
R

[COCH O

N

o
[:]
OO o0 oL

,.\
:
)
9

EXTRACCION
DE POLVO

A
%%
=S
S50

Universidad de San Carlos de Guatemala

Proyecto:

Disefio para la distribuci

i6n de planta

Plan

o
Indica el diagrama de recorrido propuesto

Empresa
Empresa

Botonera

Lusvin Garcia

Fuente: Elaboracion propia

94




3.14. Control de desechos

La empresa produce desechos sélidos y liquidos, en las nuevas
instalaciones se considerara la instalacion de una planta de tratamiento de
agua. Esta planta servira para tratar el agua proveniente de tintoreria y de
desgrose. Los desechos sélidos seran tratados por los ciclones ubicados en el

area de extraccion de polvo.

3.14.1. Desechos liquidos

Estos desechos son enviados directamente al drenaje actualmente,
tintoreria y desgrose son las areas responsables de producir desecho liquido.
En la nueva instalacion estas areas estaran ubicadas a la derecha del fondo de
la nave industrial. Se pretende como ya se menciono adquirir una planta de
tratamiento de agua para evitar una mayor contaminacion ambiental. Por la
ubicacion que se propone se facilitara la instalacion de los drenajes respectivos.

Estos drenajes se conduciran por la parte de atras de la nave industrial.

3.14.2. Desechos solidos

Con respecto a este tipo de desecho no hay mucho que decir, con el
actual sistema de tratamiento de desechos sélidos es suficiente para
contrarrestarlo. La instalacion del area de extraccién de polvo, consta de nueve
ciclones capaces de erradicar los residuos de las rondelas maquinadas es
suficiente. Los ciclones depositan los desechos en bolsas plasticas, luego estas
bolsas son retiradas de los ciclones y colocadas en el area de desecho. El
camién de la basura es el responsable de retirar estos desechos de la planta de

produccion.
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3.15. Traslado de la materia prima

La forma de como es manipulada la materia prima antes y durante el
proceso, requiere de gran atencion y cuidado. La nueva nave industrial cuenta
con una rampa para recepcion de materia prima, especialmente la resina
almacenada en toneles. Esto agiliza la descarga de toneles de resina,

generalmente la planta se abastece de este producto tres veces al afio.

3.15.1. De bodega de materia prima a producciéon

El transporte actual de la materia prima a produccion ha funcionado
adecuadamente, se utiliza una carretilla la cual permite dar seguridad al
momento del traslado. Sin embargo se propone la adquisicion de un
montacargas tomando en cuenta que ahora los toneles seran estibados a dos
toneles. El traslado de los toneles de resina de poliéster lo realizara un operario,
para la carga y descarga son dos los operarios que participan. Los quimicos por
estar depositados en recipientes menores que la resina, son trasladados solo
por un operario sin la ayuda de la carretilla.

3.15.2. Durante el proceso de produccion

Como se indico anteriormente el producto en proceso es trasladado por
los operarios del &rea solicitante. Este es desplazado en bolsas plasticas de 20
a 25 libras maximo. Cabe sefialar que en la nueva instalacién por la ubicacion
de las areas los recorridos son cortos comparados con los actuales. En algunas
ocasiones podria utilizarse carretilla para trasladar varias bolsas, o trasladar
bolsa por bolsa como se hace actualmente en casi todos los casos. Los pasillos
gue conectan las areas son amplios para un desplazamiento adecuado y

seguro.
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4. IMPLEMENTACION DEL DISENO

4.1. Desarrollo del tipo de distribucion

La distribucién por producto es la mas adecuada, tomando como base el
desarrollo del proceso. La distribucion se enfoco a brindar los espacios
necesarios para el desenvolvimiento correcto de las actividades. Asi mismo los
pasillos con los que se cuenta son amplios y las areas tienen mejor conexiéon
unas con otras. En este tipo de distribucion los materiales recorren las distintas
areas para irse moldeando y llegar al final al producto deseado. Es posible
ofrecer gran variedad de productos, ya que la empresa disefia los distintos

estilos de boton segun requiera el cliente.

4.2.Principios de la distribucion en planta

Basados en un estudio sistematico de planeacion fue desarrollada la
distribucion planteada, tomando como base los principios de toda distribuciéon
en planta. Estos principios son muy importantes ya que consideran aspectos
significativos. Uno de los fines que se persigue es la minima distancia
recorrida. Las distancias entre las areas se reducen grandemente agilizando el
proceso. El recorrido de los materiales es mas facil y seguro. Se propuso la
colocacién de estanterias en puntos estratégicos en areas donde se requiere, la
colocacion de estanterias permite utilizar al maximo el espacio vertical de la

nave industrial.
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La seguridad de los operarios sera mejor ya que se contara con salidas de
emergencia y mayor area de trabajo. El contar con instalaciones amplias

permite reordenar sin mayores problemas ni costos.

4.3.Ejecucion de la planeacion sistematica de la distribucion

La ejecuciéon de la planeacién tiene lugar al momento del desarrollo del
plano, donde se indica la ubicacién de areas, maquinaria y equipo. Asi mismo
esto abarca todo lo concerniente a trabajos previo a efectuar el traslado fisico
de toda la maquinaria y equipo. Estos trabajos son necesarios para ejecutar el
traslado propiamente dicho. Estas labores tienen lugar dentro de la nave
industrial y abarca la instalacion eléctrica, drenajes y las divisiones entre areas.
En base al plano realizado las ubicaciones de las areas, maquinaria y equipo,

sera practico la realizacion de las labores.

4.4.Programa de mantenimiento

Los programas de mantenimiento que se proponen a ejecutar son
sencillos y practicos de desarrollar. Esto dara a los operarios mejores beneficios
al brindar mantenimientos a sus equipos de trabajo y permitira a la empresa
tener mejor control sobre el estado de la maquinaria y equipo. Los programas
de mantenimiento que mayor atencion requieren son: el mantenimiento

preventivo y el mantenimiento correctivo.

4.4.1. Preventivo

El mantenimiento preventivo es de suma importancia ya que de éste

depende reducir las operaciones de reparacion imprevistas en la maquinaria.
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Lo cual reducira el riesgo de tener que parar la maquinaria en pleno

proceso. A continuacién se listan las actividades que se deben efectuar para

dar complimiento a dicho mantenimiento.

Tabla XX Programa de mantenimiento preventivo

MANTENIMIENTO PREVENTIVO
NOMBRE DE LA EMPRESA: Empresa Botonera
RESPONSABLE: Encargado del taller de mantenimiento
SECCION: Produccién
Ndmero . .
de Actividad que se debe realizar Fre(;,uenqa de Materiales y
actividad rabajo repuestos
1 Inspecmon de los nuevelcu_:lones y Diario Bolsas plasticas
cambio de bolsas plasticas
> Verificacién de abasteuml_ento dg agua Diario Agua
en desgrosadoras y tintoreria
3 Revision del filo de cuchillas en torno Diario Afiladores
Limpieza de centrifugas Semanal Desarmadores
5 Cambio de molde en centrifuga Cambio de, estilo Desarmadores
de boton
6 Inspeccién del ritmo de trabajo de tornos Diario Cronometro
7 Cambio de cuchillas en torno Cambio de,estllo Cuchillas
de boton
8 Limpieza de mixer en toda la planta Diario Papel y agua
. . Cambio de estilo Papel, agua y
9 Limpieza de tornos, desgrose y pulido de botén desarmadores
10 Limpieza de bastonera Cambio de,estllo Papel, agua y
de botén desarmadores
11 Calibracion de balanzas Cada dos meses Externo
Papel y lapicero
12 Inventario de repuestos y materia prima Semanal para determinar
repuestos y
materiales

Fuente: Elaboracién propia
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4.4.2. Correctivo

El mantenimiento correctivo actia bajo un hecho ocurrido, sin tener
conocimiento de cuando se suscitara la necesidad. Es imposible programar que
tipo de mantenimiento dar a una maquina en particular porque no se sabe con
precision que pueda fallar. Existe el mantenimiento correctivo no planificado el
cual deberd actuar lo méas rapido posible, con el propdsito de evitar dafios
humanos, reducir costos y dafios materiales. Se debera efectuar con urgencia

la reparacion.

Muchas veces este tipo de mantenimiento es por alguna condicion
imperativa que surge, como lo es; problemas de contaminacién, seguridad y/o
normas legales. Se tiene que tener claro que mientras no se arregle la averia la
planta no producird nada lo cual repercutird en perdida de oportunidad en el
mercado. El otro tipo de mantenimiento es el planificado, sin embargo cuando

ciertas averias son previstas se consideran preventivas.

El personal de la empresa sabe saber que cuando ocurre algun
imprevisto, se tiene que contar o buscar el personal mas adecuado y calificado
para actuar rapidamente. Con el fin de no interrumpir el proceso productivo de
la planta. Para solicitar personal para verificar algan imprevisto, seré registrado

en la siguiente ficha de control.
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Tabla XXI Ficha de control del mantenimiento correctivo

MANTENIMIENTO CORRECTIVO

NOMBRE DE LA EMPRESA: Empresa Botonera

RESPONSABLE: Encargado del taller de mantenimiento

AREA SOLICITANTE: FECHA:
NUmero . .
de Actividad realizada Tiempo de | Materiales y
o duracion repuestos
actividad

Encargado de taller de
mantenimiento

Fuente: Elaboracién propia

Responsable de area

4.4.3. Proactivo

Se enfoca a la deteccion y correccién de causas que puedan conducir a
un fallo leve o permanente de la maquinaria. Estas causas seran corregidas y
se velara para que no vuelvan a ocurrir, este mantenimiento se basa en estos

tres principios.
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v’ Evitar paradas por mantenimiento correctivo.
v' Aumento entre intervalos de mantenimiento preventivo.

v' Antes de alguna falla, mejorar procedimientos.

Para lograr los fines que este tipo de mantenimiento persigue, las areas de

la planta utilizaran la siguiente ficha de control.

Tabla XXIlI Ficha de control del mantenimiento proactivo

MANTENIMIENTO PROACTIVO
NOMBRE DE LA EMPRESA: Empresa Botonera
RESPONSABLE: Encargado del taller de mantenimiento
AREA SOLICITANTE: FECHA:
TIEMPO REQUERIDO:
. Posibles Correcciones Materiales y
Tipo de fallas i
causas aplicadas repuestos
Responsable de taller de Responsable de area

mantenimiento
Fuente: Elaboracion propia
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4.4.4. Predictivo

En el mantenimiento predictivo intervienen directamente los operarios y su
funcién es constante. Los operarios quienes son los que estan en contacto
directo con la maquinaria son los encargados de velar por el buen
funcionamiento de la misma. Se tiene que capacitar a todo el personal para
indicarles los fines que persigue este tipo de mantenimiento. Los supervisores
de area son los responsables de dar solucion a las observaciones o reportes de

fallas que le hagan los operarios o que ellos mismos determinen.

El mantenimiento predictivo esta ligado con el preventivo, ya que el
primero decide cuando aplicar el preventivo. Si la maquinaria estuviera
trabajando bien el operario del area tiene que reportar a su supervisor si el
sonido que frecuentemente hace la maquina no es el mismo. También indicar
sobre piezas de la maquinaria y equipo que estuvieran desgastadas, para
adquirir con tiempo el repuesto. Basicamente persigue dar seguimiento del

desgaste de piezas, a través del andlisis de sintomas que pudiera presentar.

4.5.Capacitaciéon de personal

El personal es la base fundamental para el desarrollo de las actividades.
El personal se debera capacitar para que conozca y ubique correctamente
donde estaran ubicadas las areas de la empresa. Asi mismo se le dara a
conocer los beneficios que contrae este traslado tanto a los operarios como

para la empresa.

Ademas se les mostrara las rutas de evacuacion que deben tomar a la
hora que se tenga que evacuar las instalaciones. Se les proveera capacitacion

sobre el uso de extintores, los cuales seran colocados en puntos estratégicos.
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4.5.1. Beneficios del traslado

Son varios los beneficios que se tiene al trasladar la empresa botonera a
las nuevas instalaciones. En los aspectos fundamentales esta la integracion que
se tiene con el area administrativa y de produccion. Esta integracion sera
fundamental a las aspiraciones de crecer en un mercado competitivo que se
complica dia con dia. Otros aspectos importantes son las distancias recorridas y

el manejo de los materiales.

45.1.1. Distancias minimas recorridas

Las nuevas instalaciones permiten desplazarse en distancias mayormente
reducidas en comparacion con las actuales. Las bodegas de materia prima se
encuentran mas cerca del proceso donde se inicia la produccion. Casi todos los
recorridos se reducen con la nueva distribucion de planta propuesta. Es preciso
mencionar que actualmente se tiene que recorrer 663.4 metros durante el flujo
de proceso. Sin embargo con la distribucién propuesta esté recorrido se reduce
a 480.68 metros. Son 182.72 metros que se ahorra cuando entren en marcha

los procesos en las nuevas instalaciones.

45.1.2. Mejor traslado de los materiales

El traslado de los materiales es un punto que se considero durante toda
la distribucion. Los pasillos son amplios para un mejor desplazamiento. Los
operarios contaran con un mejor acceso a las areas inmediatas, y en cada area
se podra manipular de una mejor manera los materiales en proceso. El
desplazamiento de las carretillas tanto para trasladar producto en proceso como

para el traslado de los toneles de resina sera comodo y practico.
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Se reduce grandemente el desperdicio de materia prima y de producto

en proceso, por tener una distribucion bien disefiada.

4.5.2. Desarrollo de los procesos

Es importante luego de la instalacion verificar el comportamiento de los
procesos productivos. Esto permitira determinar si se requiere la reubicacion de
ciertas maquinas 0 equipo en particular. Los operarios informaran
inmediatamente sobre alguna irregularidad sobre el desarrollo del proceso, que
tenga relacién con la nueva instalacion. Los supervisores de area tendran la
responsabilidad de brindar la ayuda necesaria a los operarios a realizar segun

se verifique oportuno las modificaciones solicitadas.

4.5.2.1. Niveles de produccién

Los niveles de produccién seran vitales para medir el comportamiento de
los procesos productivos. Por tal razén se verificaran mensualmente, pero el

registro sera efectuado diariamente.

Para tales fines se requerira de las fichas de control para las areas mas
relevantes. Las dareas involucradas son: tintoreria, seleccion y empaque,

rondela (centrifugado), desgrose y torneado.

45.2.2. Fichade control

Los niveles de produccion seran registrados por medio de una ficha de
control, acé se indicara lo producido de las areas analizadas. A continuacion se
muestran las fichas de control de las distintas areas en estudio.
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Tabla XXIlII  Reporte del control de produccién en desgrose
REPORTE DE AREA DE DESGROSE
Fecha Orden Qg Cédigp Tamaﬁo Color mé,\éﬂlilsaede Kilos a Kilos PSZO Ti_empo
produccion | de botén | /agujeros d desgrosar | desgrosados minutos
esgrose gruesa
Fuente: Empresa botonera
Tabla XXIV  Reporte del control de produccién en centrifugado
REPORTE DE AREA DE CENTRIFUGADO
F Orden de Cantidad de Cédigo | Tamafio/ Kilos Kilos Peso tiempo
echa 9 , . Color . .
produccion planchas botén agujeros resina | rondela | gruesa | revisado

Fuente: Empresa botonera
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Tabla XXV Reporte del control de produccién en seleccion y empaque

REPORTE DE AREA DE SELECCION Y EMPAQUE

Ordende | Cdédigode | Tamafo Kilos Peso de i_nicio Tiempo _Tiempo
Fecha duccién botén /agujeros Color seleccionados cuando viene minutos minutos de
pro au de desgrose pesado
Fuente: Empresa botonera
Tabla XXVI  Reporte del control de produccidn en tintoreria
REPORTE DE AREA DE TINTORERIA
Fecha Orden de Pedido Cliente Color Tamafio Tigmpo Gruesas
produccion minutos

Fuente: Empresa botonera
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Tabla XXVII Reporte del control de produccién en torneado
REPORTE DE AREA DE TORNEADO
Fecha N‘o. d.e Orden de Cédig? de Tamaﬁo/a Color BO;ZI:eS Kilos Peso Ti.empo
maquina | produccién botén gujeros minuto gruesa minutos

Fuente: Empresa botonera
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5. SEGUIMIENTO O MEJORA CONTINUA

5.1.Auditoria de la distribucién de la maquinaria y equipo

Una vez puesta en funcionamiento las actividades de la empresa en las
nuevas instalaciones, se tiene que dar seguimiento para determinar si la
maquinaria y equipo fue colocada en el lugar apropiado. Para lograr este
propésito se efectuara una auditoria a todas las areas del proceso productivo.
La auditoria seré efectuada durante los primeros 6 meses de funcionamiento y
se llevara a cabo cada 2 meses. Esto permitira efectuar 3 auditorias en total en
el primer semestre de trabajo. Las auditorias seran efectuadas por el gerente de

produccion conjuntamente con los encargados de area.

5.1.1. Estudio de la reubicacién

En base a las auditorias realizadas, se estudiara posibles reubicaciones y
se determinara las causas justas que ameriten un traslado. Se tiene que
registrar la nueva ubicacion de la maquinaria y realizar comparaciones con el
rendimiento que esta tenia antes. Se espera que el rendimiento tanto de la
maquinaria y del proceso en general se vea beneficiada. Todo traslado tiene

gue ser autorizado por el gerente de produccion.

5.1.2. Desarrollo del proceso

El registro de los niveles de produccion son los mas apropiados para
medir el desempefio de las distintas areas. El proceso se efectua abasteciendo

de materia prima al area de mezcla, centrifugado y troquelado.
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Luego la mezcla es enviada a bastonera si se requiere, de lo contrario se
desarrollara el proceso por centrifugado. Las areas de: tintoreria, seleccion y
empaque, rondela (centrifugado), desgrose y torneado son las areas principales
del proceso productivo. Si los niveles de produccion son satisfactorios, esto

indicara que la distribucién de la maquinaria y equipo es la adecuada.

5.1.2.1. Resultados del desempeiio del proceso

Los resultados se reflejaran segun los indices que marquen los niveles de
produccion. Estos resultados seran la base para realizar un analisis estadistico
el cual determine de una mejor manera el desenvolvimiento del proceso. Estos
resultados deben ser analizados conjuntamente por los operarios, supervisores

de areas y el gerente de produccion.

Estos analisis se efectuaran en las fechas que se efectlen las auditorias
programadas cada dos meses. El control diario que se tiene en cada area
permitira verificar la tendencia de los niveles de produccién. Cabe sefialar que
el andlisis aplica si se estd en una temporada baja de produccion. Estos
registros tendran relevancia si se presenta una irregularidad en la nueva
infraestructura en comparacion con su antigua instalacion. El objetivo
fundamental de estos resultados es determinar si la distribucion de la
maaquinaria y equipo ha influido en los resultados obtenidos.

5.1.2.1.1. Analisis estadistico

El analisis estadistico es fundamental en el estudio de los niveles de
produccién. Existen diferentes tipos de técnicas que se utilizan para realizar un
analisis estadistico. El que se aplicara para realizar los estudios que nos

interesa es el analisis de varianza.
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Este tipo de andlisis permite comparar los valores de un conjunto de datos
numeéricos y determinar si estos son significativamente diferentes a los valores
de otro conjunto de datos. Con el analisis de varianza se podra determinar cual
es el comportamiento de los resultados de ahora y los que se tenia antes del

traslado.

5.1.2.1.2. Ventajas y desventajas

Las ventajas y desventajas del la aplicacidén del analisis estadistico radican
en la confiabilidad de los datos. Los supervisores de area deben controlar que
dichos datos sean los mas confiables. Tomando en cuenta paros o algun

imprevisto durante el proceso productivo.

Ventajas

o Permite hacer comparaciones con respecto a la variacién de los datos,
en las nuevas instalaciones en comparacion con la ubicacion actual.

o0 Indica el comportamiento del los niveles de produccion en las nuevas
instalaciones.

0 Su aplicacion es practica y sencilla, no requiere de costos para su

aplicacion.

Desventajas

o Solo indicara la variacion de los datos, mas no mostrara que
reubicaciones de maquinara hay que hacer.

o Es posible que se interpreten mal los datos por comparaciones en
épocas diferentes del afo.

0 Se pueden tomar datos no confiables para el analisis.
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5.1.2.1.3. Riesgos

Los riegos mas grandes que se puedan tener por la aplicacion de un
analisis estadistico son: el actuar en base unicamente en mejorar el proceso
basados en resultados equivocados por la mala aplicacion del estudio. Otro
riesgo es la mala interpretacion de resultados por el personal operativo. Tanto
los supervisores como el gerente de produccién tienen que realizar el andlisis
estadistico e indicar a los operarios el por qué y fines que persigue. Un riesgo

gue podria ocurrir es la mala aplicacion del desarrollo del andlisis estadistico.

5.2.Plan de monitoreo y evaluacion

Este plan de monitoreo y evaluacion se desarrolla con el proposito de
determinar si las actividades del proyecto son elaboradas y se desenvuelven
segun lo esperado. El desarrollo del plan se asocia directamente con el marco
de resultados, los cuales se definen en cada uno de los programas
desarrollados. Para obtener los propositos esperados se desarrollaran las
siguientes actividades: supervision y control, medicion del rendimiento y el
analisis de resultados. Con lo que se pretende alcanzar los objetivos

propuestos al tener en marcha la planta en las nuevas instalaciones.

5.2.1. Supervision y control

La supervision y control es parte del plan de monitoreo y evaluacién, que
se efectuard cuando la planta este instalada en las nuevas instalaciones. La
supervision y control sera efectuada por los supervisores de cada una de las

areas.
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Y tendrd como objetivos los siguientes; conocer en tiempo real las
incidencias del proceso, permitir el manejo de las actividades, tratar los datos
para realizar estudios como el analisis estadistico, mejorar la fiabilidad y

rendimiento, ver la degradacién del proceso y optimizar los recursos.

5.2.2. Medicion del rendimiento

El bueno rendimiento que se tenga dentro del proceso productivo es de
suma importancia. Pero se tienes que tener el control de este rendimiento para
gue el mismo se mantenga en condiciones aceptables. Se proponen los

siguientes indicadores para medir el desempefio de la produccion.

Tabla XXVIII  Indicadores de desempeiio o rendimiento

Indicadores de desempefio o rendimiento

Dimensién Indicador

Costes unitarios de produccion
Rentabilidad

Econdémica Rotacion de inventarios

Retorno sobre la inversién

Costes totales indirectos y de material
Cuota de mercado

Servicio al cliente

Variedad de producto

Entregas a tiempo

Tiempo de entrega al cliente
Satisfaccién del cliente

Rapidez en el desarrollo de productos
Conformidad con las especificaciones
Operativa Tiempo de cambios en equipo
Tiempo total de produccién

Tiempo de adquisicion/compra
Fuente:http://www.monografias.com/trabajos16/rendimiento-manufactura/rendimiento-
manufactura.shtmi

Competitiva
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5.2.3. Anélisis de resultados

Los indicadores estudiados en la medicion del desempefio seran
analizados uno por uno con el propésito de tomar acciones mas certeras y
correctas. Una vez identificados las irregularidades en el proceso, motivados
por la mala distribucidon realizada en alguna de las areas. Se tomara las
acciones mas correctas e inmediatas para estabilizar el proceso e incrementar
el desempefio del mismo. Las acciones tomadas deben ser del conocimiento de
los operarios y bajo la supervision del gerente de produccion. El andlisis de
resultados tiene que realizarse con la seriedad del caso ya que de ello depende

una buena interpretacion de los resultados.
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CONCLUSIONES

1. Teniendo como marco las visitas realizadas a la planta de produccion, se
determind e identificd, que cuenta con dos procesos productivos para la
elaboracién de botones. Uno de ellos es centrifugado que consiste en la
creacion de rondelas por medio de troquelado. El otro proceso sera la
bastonera, el cual consiste en realizar una decoracion mas compleja al
boton, las rondelas son extraidas por medio de una rebanadora. Los
procesos se unen en maduracién para continuar con el desarrollo del

producto.

2. Evaluando el entorno de la empresa, se pudo observar una inadecuada
ubicacion de las éareas con las que cuenta el departamento de
produccion. Lo cual dificulta el desempefio eficiente del proceso, por lo
tanto no proporciona las condiciones ergondmicas apropiadas para la

ejecucion del trabajo.

3. Con el propésito de estudiar en detalle las instalaciones actuales de la
planta. Se elaboré un plano que muestra graficamente la ubicacién de
todas las areas involucradas en el proceso. Este muestra la distribucion

ineficiente de las actuales instalaciones.

4. Para la elaboracion de la propuesta presentada se desarrollo un estudio
de planeacion sistemética de la distribucién en planta. El cual consiste en
relacionar todas las areas y determinar el grado de relacion que existe
entre cada una de ellas. Permitiendo realizar un bosquejo de las posibles

ubicaciones de las areas, éste analisis sera fundamental en el plano.
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5. Se construyo un plano el cual muestra la distribucion de todas las areas
con su maquinaria y equipo respectivo. Esta propuesta de distribucion
permite contar con salidas de emergencia y mayor espacio para el mejor
desenvolvimiento del proceso productivo. El plano muestra claramente
gue las areas estan mejor distribuidas, reduciendo las distancias entre
areas y brindado mayor seguridad al personal

6. Actualmente en el recorrido del proceso, se tiene que desplazar 663.4
metros, a partir de los diagramas de proceso realizados para las nuevas
instalaciones se reduce la distancia recorrida a 480.68 metros entre

areas de produccion, con lo cual se agiliza el proceso productivo.

7. Para los fines que persigue este trabajo se aplicaron conocimientos de
ingenieria de plantas entre éstos estan: lluminacion, ventilacién, ruido,
sefalizacion, entorno del trabajo, distribucion de plana y de maquinaria,
Asi como de otras materias, las cuales permitieron un estudio apropiado

para el desarrollo de la propuesta planteada.
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RECOMENDACIONES

1. La empresa debe hacer un proceso de renovacion de maquinaria, para
evitar caer en paros por desperfectos permanentes. Es preciso que los
supervisores de cada area inspeccionen de manera constante la
maquinara para establecer el estado de ésta, y no incurrir en retrasos en
los procesos productivos. Se debe mantener registros de las
supervisiones realizadas, lo que permitira planificar de una mejor manera

los programas de mantenimiento propuestos.

2. La disponibilidad de materia prima es fundamental para la empresa, lo
cual hace necesario contar con proveedores que puedan abastecer de
manera inmediata. La resina de poliéster es el componente principal de
los botones, éste es adquirido en México y Japon, lo cual implica contar
con la cantidad 6ptima de resina. Es preciso contar con proveedores mas
cercanos que nos garanticen el abastecimiento de la materia prima sin
retrasos. De esta manera establecer conjuntamente la empresa y

proveedores parametros de calidad y tiempos de entrega.

3. El gerente de produccion debe crear programas que tengan como
finalidad concientizar a los trabajadores de la planta, de la importancia de
la calidad total de los productos. Desarrollar circulos de calidad para
determinar fallas en el proceso y buscar posibles soluciones segun

expongan todos los participantes de la actividad.
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4. Planificar y programar el traslado de la planta industrial de la empresa
botonera que actualmente se encuentra en operacion. Considerando el
peso, tamafio y espacio fisico de la maquinaria y equipo, para la

optimizacién del tiempo del traslado.
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ANEXOS
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Figura 17. Imagen de la instalacion actual de la empresa

Fuente: Elaboracion propia

Figura 18. Imagen de la nave industrial para la nueva instalacion

Fuente: Elaboracion propia
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